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Federharz (Kautſchuk). 
(Br. V. S. 455.) 


Die Verarbeitung und Verwendung des Kautſchuks hat ſeit dem 
Erſcheinen des Hauptwerkes eine ſolche Wichtigkeit und Ausdehnung 
gewonnen, daß ſie ſchon jetzt als ein ſelbſtändiger bedeutender In⸗ 
duſtriezweig daſteht; und fehlte es früher an geeigneten Mitteln, dem 
Kautſchuk andere Formen zu ertheilen, als worin es der Handel dar⸗ 
bot, war es nur durch Zerſchneiden over ſehr unvollkommene We 
thoden des Auflöſens möglich, Formänderungen daran zu bewirken, 
fo fußt die jetzige Kautſchukinduſtrie beſonders auf drei wichtigen Er⸗ 
findungen, und zwar 1) der Erweichung des Kautſchuks durch ge⸗ 
waltſames Kneten oder Walzen, wodurch es zu größeren Maſſen ver⸗ 
einigt und in beliebige Formen gebracht werden kann; ſodann der 
chemifhen Bereinigung mit Schwefel, melde wieder in zwei 
Zweige, nämlid 2) dag Bulfanifiren ımb 3) die Darftellung des 
gebärteten oder hernifirten Gummi zerfällt. 

Glücklicherweiſe feheint die Befürdtung, es könne mit dem von 
Jahr zu Jahr wachſenden Berbraudy die Gewinnung des Rohftoffes 
nicht gleihen Schritt halten, ungegrümdet zu fein, da die Walbungen 
Südamerikas von Kautſchukbäumen wimmeln, und je größer die Nady 
frage, deſto zahlreichere mit ſolchen Bäumen befegte Diftrifte aufge 
funden werden. Auch Oſtindien hat fi den Kautſchuk Tiefernden 
Ländern angefhloffen und liefert dasfelbe in folder Menge und zu 
fo niedrigem Preife, daß es bereit das amerikaniſche größtentheils 
verträngt bat, welches Tegtere feiner größern Güte wegen nur nod 
zu feineren Arbeiten verwendet wird. Selbſt Afrika hat angefangen, 
Kautſchuk in den Handel zu bringen, und wenn aud) diefes legtere 
zur Zeit noch fhlebt und wenig in Gebraud fein mag, fo fcheint 

Technoleg. Encykl. Suppi. II. . 1 


2 Federharz (Kautichuf). 


ber Grund davon nur in fehlerhafter Gewinnungsart zu liegen und 
leicht gehoben werben zu fännen. 

Der rafhe Auffhwung der Kautfchulinpuftrie zeigt ſich ſchon 
durch die Zunahme der Importation in England, welde im Jahr 
1830 nur 50,000 Pfd., im Yahr 1842 ſchon gegen 800,000 Pfo. 
betrug, und feitbem in ſtetem Zunehmen begriffen iſt. Rechnet man 
bierzu die ebenfall® fehr großen Duantitäten, die in den amerifani- 
fhen, franzölifhen und deutſchen Fabriken jährlic verarbeitet werben, 
fo darf man bie gegenwärtige jährliche Probuftion auf minbeftens 
3 Millionen’ Pfd. veranfchlagen. 

Das aus verfchievenen Syphonia-Arten gewonnene amerilanifche 
Kautſchuk kommt vorzüglih von Para und Cartagena in ben 
Handel. Ueber die Gewinnung in’ der Gegend von Para am Ama⸗ 
zonenftron und am Rio Negro find neuerdings von Spruce interef- 
fante Mittbeilungen gegeben. Im Jahr 1849 war bie Kautſchuk⸗ 
gewinnung zu Para noch fehr beſchränkt und erftredte fid) nur auf 
bie nächfte Umgebung diefer Stadt, denn ber niebere Preis, welcher 
dafür auf ten Märkten geboten wurde und das Widerfireben der 
Eingeborenen gegen jeven nenen Inbuftriezweig trat der Entwidelung 
desfelben hindernd entgegen. 

As Spruce im Jahr 1851 den Rio Negro hinaufwanberte, 
machte er die Einwohner der Gegend auf den Reichthum von Saut- 
ſchukbäumen (Xeringen) in ihren Wäldern aufmerkfam und auf bie 
Bortheile, welche fi ihnen durch die Gewinnung des Kautſchuks aus 
benfelben darböten. Anfangs legten fie nicht den geriugften Werth 
Darauf, bald aber, als die Nachfrage von allen Seiten ber, befon- 
ders aus den Vereinigten Staaten ſich fehr fteigerte, und der Preis 
des Kautſchuks aufßerorventlih in die Höhe ging, fohritten fie zur 
Ausbeutung diefer Bäume und zwar mit dem größten Eifer. 

In der Provinz Para allein, einem nur Kleinen Theil des Ama- 
zonengebiet6, waren nad Spruce mehr als 25,000 Perfonen mit 
biefer Fabrikation beichäftigt, fo daß fogar andere Induſtriezweige 
dadurch vernadhläfligt wurden. Zuder, Rum, jelbjt Diehl waren 
für den Bedarf der Provinz nit mehr genügend vorhanden und 
mußten aus eutfernten Gegenden bezogen werben. Die Gewinnunge- 
weife des Kautſchuks ift faft Überall diefelbe und befteht darin, daß 
man Einfchnitte in die Bäume macht. Anfänglich wurden die Stämme 
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niedergehauen und aller Milchfaft möglichſt vollſtändig daraus gezogen, 
aber, abgeſehen davon, daß dies eine mühevollere und unbequemere 
Arbeit iſt, fand man bald, daß auch die Ausbeute geringer war. 
Die von den meiſten Fabrikanten befolgte Austrocknungswelſe iſt die 
alte und beſteht darin, den Saft auf Thonformen zu ſtreichen und 
ihn an ber Flamme eines Feners zu trocknen. Einige begnügen ſich, 
ihn, noch fläffig, in vieredige Käſten zu gieken und freiwillig aus⸗ 
trodnen zu laffen; da er aber zehn Tage und darüber braucht, um 
die gehörige Konfiftenz zu erhalten und die Maffe dann noch in dünne 
Schnitten zertheilt und ſtark gepreßt werden muß, um Puft und 
Waſſer, die fih in ihren Zellen befinden, zu entfernen, fo wurde 
diefes Austrodnungsverfahren faft ganz aufgegeben. 

Man fand, daR der Zufaß einer Meinen Menge Alauns die Ges 
rinnung des Saftes befchhleunigt und ber Zufag von Aumoniak fle 
verzögert. Der Zufat dieſes leßteren kann daher von Nuten wer⸗ 
den, um den Saft in flüffigem Zuftande aufzubewahren. 

Wenn fid) die Bäume in ver Blüthe befinden, fteigt faft ſämmt⸗ 
licher Milchfaft nach oben, fo daß Einfchnitte in den Stamm beinahe 
feinen Saft liefern, während er aus den in bie blühenden Rifpen 
gemadhten Einfchnitten in Menge ansfließt. Dan pflegt die Bäume 
von der Alüthezeit an bis zur völligen Reife ver Frucht ruhen zu 
laſſen. 

In der Umgegend von Para ſcheint die Kautſchukernte auf ein 
halbes Jahr beſchränkt zu ſeyn; ſie beginnt im Monat Junius und 
endigt im Dezember. Auf der Höhe des Rio Negro blühen die 
Kautſchukbäume zwiſchen Anfang Novembers und dem Ende Januars. 

Die Spezies, aus welchen am oberen Rio Negro und am unte⸗ 
ren Caſſiaquari das Kautſchuk gewonnen wird, ſind die Syphonia 
lutea und Syphonis brevifolia. Beide ſind gerade, hoch, nicht ſehr 
dick, haben eine dünne, ſehr zarte Rinde; die Blätter der erſteren 
find länglich, die der letzteren kurz; ihre Blüthen find gelb und ſtark 
riehend, während fie bei den meiften anderen Arten purpurroth find. 
Die mittlere Höhe der Bäume ift ungefähr 100 Fuß. Spruce 
fammelte noch fünf bis feh8 andere Syphonia⸗Spezies an den Ufern 
des Amazonenftromes und bes Rio Negro. Auf Uapoa (Uauper) 
fand er zwei Bäume einer, wie es fcheint von Syphonia fehr ver- 
fchiedenen Gattung, die wahrfcheinlih der Familie der Saponaceen 
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angehört. Diefe Bäume liefern Kautſchuk von fehr großer Reinheit 
und werben von den Indianern ebenfalld Xeringa genannt, ihre viel- 
fältigen Stämme und einfadhen, nicht breizähligen Blüthen geben 
ihnen aber ein von der Syphonia völlig verfchievenes Anfehen. 

In Oftindien find e8 befonders Java, Penang, Singapore und 
Alam, welche bedeutende Mafjen von Kautfchuf in den Handel wer- 
fen, und dazu ven Milhfaft von Fieus elastica benugen. Griffith 
gibt über das Vorkommen dieſes Baumes in Affam ausführliche Mlit- 
tbeilungen:. Der Baum fteht entweder einzeln, oder in Öruppen von 
zwei oder drei Bäumen; er tft in den Waldungen der größte und 
ſchattigſte, kommt in großer Menge vor und kann fehon in mehreren 
Meilen Entfernung dur fein malerifhes Anjehen in Folge der Dich 
ten, hoben Krone von den Übrigen Bäumen leicht unterſchieden wer- 
den. Der Stamm eines foldhen recht großen Baumes hatte im Um⸗ 
fang nicht weniger als 74 Fuß, mit Einfchluß der, den Hauptitamm 
umgebenden Luftwurzeln aber 120 Fuß; die von den Zweigen des 
Baumes bededte Bodenfläche hatte 610 Fuß im Umtreis; feine Höhe 
betrug 100 Fuß. Nach einer genauen Schägung enthält der Wald 
bon Yorezepoor im Diftrilt vom Chardwar in Aſſam auf einem Raum 
von 30 (engl.) Meilen Länge und 8 Meilen Breite 43,240 folder 
berrlihen Bäume. 

Nach den Beobachtungen des Yieutenants Veitch ift die Ficus 
elastica aud in dem Diftrift von Naubwar eben fo verbreitet; und 
fommt vorzugsweife zwifhen 25 Grad 10 Minuten und 27° 20° 
nörblicher Breite und 90° 40° und 95° 30° öftliher Fänge vor. 

Auch andere Bäume, wie Artocarpus integrifolia und lakoocha, 
. Fieus indica und religiosa, aud F. tsiela, Roxburghii, glomerata 
und oppositifolia geben einen Milhfaft, aus welchem man eine ge- 
ringere Sorte Kautſchuk gewonnen hat. 

Der Saft von Ficus elastica iſt bei alten Bäumen beſſer als 
bei jungen, und fließt in ber falten Jahrszeit reichlicher als in ver 
warmen. Dan gewinnt ihn durch vertifale Einfchnitte, die man im 
1 Fuß Entfernung von einander durch die Rinde hindurch bis auf 
das Holz rund um den Stamm herum, aud an den großen Aeften 
bis oben hinauf anbringt, und zwar liefern die oberen Einſchnitte 
mehr Saft als die unteren. Man fol, ohne dem Baum zu ſchaden, 
die Einfchnitte alle 14 Tage wiederholen können. Der friihe Saft 
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ift ganz weiß und von Rahmkonſiſtenz. Man rerhnet, daß jede An- 
zapfung eine® Baumes etwa 42 Pfd. Saft liefert, fo daß 20,000 
Baänme etiva 840,000 Pfd. Milchfaft geben, ver zu 4 bis 6 Zehn- 
theilen aus Waſſer und zu 6 bis 4 Zehntheilen, alfo durchſchnittlich 
etwa zur Hälfte, aus Kautſchnuk befteht. 

Die größte Ausbeute an Kautfchuf geben Duerfchnitte in bie 
Luftwurzeln. Die Eingeborenen fanımeln ven Saft, der aus tiefen 
Einfchnitten fließt, indem fie in der Erbe eine Bertiefung maden 
md ein Platt von Phrynium capitatum zu einer Mulde zufammen- 
gebogen bineinlegen. 

Dr. Ure, welder Gelegenheit hatte, mit zwei Proben ihm zu⸗ 
geftellten Milchfaftes zu exrperimentiren, empfiehlt als das einfachfte 
und ſicherſte Mittel, das Kautſchuk zu gewinnen, ihn mit etwa einer 
gleihen Menge Wafler zu verbünnen und dann zum Kochen zu er- 
bigen, wobei fih das Kautſchuk zufammenballt und durch Preſſen 
von dem anhängenden Waſſer getrennt werben kann. Es ift uns 
nicht befannt, daß dieſes Verfahren, welches außerbem ein viel reinere® 
Kautſchuk Liefert ald das gewöhnliche, im Großen zur Anwendung 
gekommen wäre. 

Die Kautſchukmilch wird nah Ure durch Weingeift nicht zum 
Gerinnen gebradht, und enthält nad ihm fein Albumin, dagegen 
4 Prozent Bitterftoff, welder, nachdem das Kautfchuf durch Kochen 
in Geftalt einer ſchwammigen Maffe abgefhieden ift, in der braunen 
wäfferigen Flüſſigkeit fich findet. 

Das Kautfhut von Bara kommt theils in Meinen mehr ober 
weniger dünnwandigen Flaſchen, theils in faft kugelförmigen Flaſchen 
von etwa 5 Zoll äußerem und nur etwa 1 Zoll innerem Durchmeſſer, 
alfo einer fehr ftarfen, wohl 2 Zoll haltenden Wanddicke, theil® auch 
in runden, etwa 2 Zol diden und wohl 8 Zoll im Durchmeſſer 
baltenden Scheiben vor, melde dur das Zuſammendrücken von fugel« 
förmigen Flaſchen entftanden zu fein fcheinen; theils in großen, wohl 
zwei Fuß im Quadrat haltenden Blatten, anfcheinend durch Zufam- 
mendrücken und nachherige8 Auffchneiden großer zulinbrifcher Flaſchen 
entftanden, fowie auch in anderen Formen. Es befißt auf ven 
Schnittflächen eine heller ober bunfler braune farbe. 

Das Kautſchuk von Cartagena bilvet gewöhnlich fehr große, 
wohl Über einen Zentner fchwere Klumpen, anfdeinend durch das 
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Aufeinanderlegen und Zuſammenpreſſen einzelner dünner Platten ge⸗ 
bildet, äußerlich wie auch auf den Schnittflächen faſt ſchwarz. 

Das oſtindiſche Kautſchuk kommt in unregelmäßigen Blöcken 
vor, die aus einem Songlomerat dunkler und heller, röthlichbrauner 
zufammengefneteter Barthien beftehen, und oft fremde Körper, Rinde, 
Holztheile, Steine (bisweilen mehrere Pfund wiegend) und andere 
Unreinigteiten einfließen. Der Preis des oftindifhen Kautihufs ift 
theils diefer Unreinheit, theils auch feiner geringeren Feſtigkeit und 
Elaftizität wegen nur etwa ?/, von dem des amerikanischen. " 

Wenn der Kautfchulfaft während des Trocknens ben direkten 
Sonnenftrahlen dargeboten wird, fo tritt zuweilen eine Zerfegung Des 
Kautſchuks ein, welches dann eine ſchwarze fchmierige, theerartige 
Beſchaffenheit annimmt, ein Fehler, der namentlich bei dem afrika⸗ 
niſchen Kautſchuk nicht felten vorfommt, und basfelbe bei den Fa⸗ 
brifanten in fehr ſchlechten Auf gebracht bat, den es nach Befeitigung 
dieſes Fehlers vielleicht nicht verdient, 

Der rohe Milchſaft ift nur felten und in Meinen Parthien nad 
Europa gebradt, theils wohl der erforberlihen Gefäße und der 
größeren Transportloften, theil® aber aud ber leichten Verderbniß 
wegen, wobei fi das Kautſchuk zufammenballt und von der Flüſſig⸗ 
keit trennt. Nah Armftrong läßt fich diefer Verderbniß vorbeugen 
und der Saft lange Zeit konferviren, wenn man ihn mit Zufat bes 
jechzehnten Theils Fonzentrirter Ammoniakflüſſigkeit in eine gläferne 
oder blecherne Flaſche gibt und diefe hermetifch verfchlieft. 


Berarbeitung des Kautfchuls. 


A. Durch Kneten oder Walzen. Die für die geſammte 
Kautſchukinduſtrie jo überaus folgenreihe Erfindung, dur ein rein 
mechaniſches Kneten in mäßig erwärmtem Zuſtande das Kautſchuk in 
einen erweichten faſt aller Elaſtizität beraubten Zuſtand zu verſetzen, 
in welchem man ihm jede beliebige Form ertheilen kann, datirt vom 
Jahr 1836, wo Chaffee aus Roxburgh in Nordamerila und Nickels 
in England faft gleichzeitig Batente erhielten, erfterer im Auguft 1836 
auf das Erweichen des Kautjchuls und die Anwendung besfelben auf 
Stoffe ohne Auflöfung durd Bearbeitung zwifchen erwärmten Walzen; 
[egterer im Oktober 1836 ‚auf eine Mafchine zum Sneten des Kaut- 
ſchuks. Dieſe ältere, auch jetzt noch in einigen Fabriken übliche 
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Kneimethode hat in ben meiften neueren Fabriken der Methode des 
Walzens Platz gemacht, welche venfelben Fieck ebenfogut, aber mit 
geringerem Koſtenaufwande und größerer Bequemlicyfeit und Sicherheit 
erfüllt. 

Berbereitung des Kautſchuks. Um es vorlärfig zu er- 
weichen ımd von äußerlich anhängenven Unreinigfeiten zu befreien, 
wirft man e3 in große mit Waſſer gefüllte MWafchfäfler und kocht 
e8 kurze Zeit durch eingeleiteten Dampf, worauf es mittelft eines, 
mit fehr grofer Geſchwindigkeit umlaufenden Kreismeſſers von etwa 
1 Fuß Durchmeſſer, welches durch auffließendes Waſſer ſtets naf ger 
balten wirb, und gegen welches ber Arbeiter die zu zerſchneidenden 
Kantſchukblöcke ans freier Hand andrückt, in Meine Stüde von durch⸗ 
Schnittlich etwa Y, Pfund Gewicht zerfchnitten wird. 

Amerilanifches Kautſchuk ift hiermit hinlänglich vorbereitet und 
verliert durch diefe Reinigimg etwa vier Prozent feines Gewichtes; 
das oſtindiſche dagegen bedarf noch einer fehr durchgreifenden Reini 
gung, welde entweber auf Walzwerken over in Holländern vorgenom- 
men wird. 

Reinigung auf Walzwerfen. Die Reinigungsmwalzmerfe 
enthalten zwei borizental neben einander Tiegende gufeiferne Walzen 
von etwa vier Fuß Länge und zwölf Zoll Durchmeffer, deren Zapfen 
mit ineinander greifenden Zahnrädern von ungleihem Durchmeifer 
verfehen find, um fi mit ungleicher Geſchwindigkeit zu brehen. 
Dieſes letztere ift Übrigens nicht unbedingt nothiwendig, wie man denn 
auch häufig dieſelben Walzwerke zum Neinigen und zum ferueren 
Durcharbeiten des Kautſchuks braucht, welches Iegtere gleiche Um⸗ 
laufsgefhwindigfeit vorausſetzt. Da das Reinigungswalzen kalt ge- 
ſchieht, die Walzen alſo nicht erwärmt zu werden brauchen, ſo würden 
zwar maſſiv gegoſſene Walzen für den vorliegenden Zweck ausreichen; 
doch pflegt man in ven Kautſchukfabriken ſämmtliche Walzwerke mit 
hohlen Walzen auszuftatten, um fie erforberlihen Falles aud zum 
Warmwalzen benugen zu fünnen. 

Die Konftruftioen der Walzwerke ergibt ſich aus den Zeichnungen 
dig. 4 und 5 auf Taf. 67. aa find die hohlen Walzen, deren untere 
fih in feften Lagern des eifernen Gerüſtes bb dreht, während bie 
obere mit ihren Lagern einer auf- umd abfteigenden Bewegung fühig 
iR, umd durch Hebel und Gewichte gegen die untere gebrüdt wird. 
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Tie Gewichee e nämluh zichen mittelü ver Hebel d tie Berbinbunge- 
fangen e, femit and bie Hebel 1 herab, melde ührerjeite wieder 
darch tie Stangen g auf bie Lager ber obern Walze bräden und bie 
felte mit greßer Gewalt gegen tie untere Walze rrefien. Diele Ein- 
ring gewährt ben wichtigen Bertheil, ba hei ungewöhnlich Rarten 
Wirerfiänten, wie felbe turd Eteime leicht eutficken Tonnen, bie 
obere Walze nachgeben laun, was bei einer Edgrautenftcllung nid 
möglich wäre unt leicht einen Walzenbruch herbeiführen founte. lm 
nach Erforderniß eine Mäßigung bes Trudes zu geflatten, hängen 
tie Enten der Hebel d an Ketten hh, vie ſich um Rollen ii legen 
und turh Trehung ter Welle k mittelfi des Handrades 1 beliebig 
angezogen werten fönnen, in welchem Falle dann der Drad um 
durch das Gewicht der oberen Walze felbft hervorgebracht wird. Zum 
Ziwed der Erwärmung fann burdy das mit eimem Hahn verfehene 
Tampfrchr m, deſſen Schenkel durch Stopfbüchſen in ven hohlen 
Zapfen hindurchgehen, Tampf oder warmes Waſſer eingeleitet werben, 
während der überflüflige Dampf nebft Luft, oder das Wafler aus 
ten entgegengefegten Zapfen burd die Röhren nn Abflug findet. 
Der Bewegungemehaniemus mittelfi der Riemenſcheiben 00, bes 
Schwungrades p und des an ber unteren Walze figenden großen 
Zahnrades q erflärt fi genligend aus ber Zeihnung Soll das 
Walzwerk zum Reinigen des Kautſchuls dienen, fo enthält e8 über ber 
oberen Walze eine horizontale Rinne, aus welcher durch mehrere Löcher 
kaltes Wafler auf die Walzen fließt, um die aus dem Kautſchuk ſich 
Idfenden Unreinigfeiten wegzufpülen. 

Ter Ürbeiter bringt das zerfchnittene Kautſchuk zroifchen die mit 
mäßiger Geſchwindigkeit (etwa 20 Umgänge in der Minute) ſich dre⸗ 
henden Walzen ohne gleich anfänglih den vollen Drud zu geben. 
Das Kautſchuk drückt ſich dabei breit, walzt fidh auseinander, während 
zugleich die einzelnen Stüde fit) zu einem zufammenhängenven Streif 
vereinigen; dieſer wird nun bei vollem Drud noch mehrere Male 
durchgelaſſen, bis er das Anfehen und die Dide eines dünnen braunen 
löschrigen Papiers befigt. Bei diefer gewaltfamen Operation, wobei 
die Theile des Kautſchuks durch die mit ungeheurer Kraft fih nur in 
einer Linie berübrenven und zuſammendrückenden Walzen zerbrüdt und 
‚zerriflen werben, löſen fih unter Mitwirkung des Waſſers die frem- 
den eingelagerten Subflanzen vom Kautfchuf und werden vom Waſſer 
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fortgeführt, während das Kautfchuf einen Streif von dem angeführten 
papierartigen Anfehen und etwa 4 Fuß Länge bei 1 Fuß Breite bar» 
ſtellt. Diefe Kautjchulitreifen kommen nun zum Trocknen auf einen 
Inftigen Boden. 

Dei der Reinigung durd den Holländer kann demfelben das 
Lautſchuk entweder im würfelförmig zerjchnittenen, oder zweckmäßig 
durch eine beſondere Mafchine zerfleinerten Zuftande übergeben werben. 
Tiefe Schneivmafchine, in Big. 9 und 10 auf Tab. 67 bdargeftellt, 
enthält ein eiſernes Rab a von 1'/, Fuß Durchmefler und 8 Zoll 
Breite, mit einer großen Menge fchräg. eingefegter Meißel oder Hobel- 
eifen bb, weldhe nur wenig über die Peripherie bervorragen und in 
ſechs Reihen nad) ber aus Fig. 10 erfichtlihen Art angeordnet find. 
Zum Andrüden des Kautfchufblodes dient eine Hebelvsrrichtung, be⸗ 
ſtehend aus einem Hebel d, auf melden fi der Urbeiter  ftellt, um 
ihn durch das Gewicht jeined Körper nieberzudrüden, und einem 
zweiten Winfelhebel e, der feinen Drebpunft in f bat und deſſen 
oberes fchanfelartiged Ende g das Kautſchuk gegen die Meigel drüdt. 
Ein Gegengewicht h bringt den Drüder zurüd, deſſen Handhabung 
außerdem durch einen Handgriff i erleichtert wird. Das mit großer 
Geſchwindigkeit ſich drehende Rad zerreißt das Kautſchuk, welches 
übrigens in dieſem Fall nicht vorher erweicht fein darf, in kleine 
Späne, die man nun dem Holländer übergibt. Dieſer letztere, ganz 
von der in den Papierfabrifen gebräuchlichen Einrichtung und auch 
mit Wafjer gefüllt, zerreißt das Kautſchuk in Heine Fetzen, die des 
geringeren fpezififchen Gewichtes wegen auf dem Wafler ſchwimmen, 
während die losgetrennten Unreinigleiten meiftens zu Boden ſinken. 
Die Arbeit mit dem Holländer fol weniger Zeitaufwand und Kraft 
erfordern als die vorbejchriebene des Walzens. 

Die weitere Berarbeitung des Kautſchuks erfolgt nun ent« 
weder nach dem älteren Syftem in der Knetmühle oder nad dem 
neueren Verfahren zwifchen Walzen. 

a) Methode des Knetens. Die Nickels'ſche Knetmühle ift 
folgendermaßen eingerichtet: Auf einem Gerüft ruht ein hohler eijerner 
Zylinder, deſſen untere Hälfte feit liegt und durch Wangen und ein 
Scharnier mit der oberen Hälfte verbunden ıft. Letztere hat oben mehrere 
Schlige, um in das Innere bliden zu können; fie läßt ſich zurüd- 
ſchlagen und wird, wenn fie gejchloffen ift, durch Schrauben befeftigt, 
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welche durch angegoffene Wangen beider Hälften gehen. In der Adıfe 
des Zylinders dreht ſich eine mit zahnartigen Kannelirungen verfehene 
Walze um ihre Adyfe in den im Geſtelle befinblihen Zapfenlagern. 
Man bringt in den Zylinder etma ein Drittel der Kautſchukmenge, 
welche er völlig angefüllt faffen könnte, und arbeitet ven Inhalt durch, 
bi8 er ganz gleihförmig if. Man Tann fi einen Begriff machen 
von der Kraft, welche nöthig ift, um bie Wellen diefer Trommeln 
umzubreben, wenn man bedenkt, daß die Wellen leicht abgebreht 
werben, wenn fie nicht eine fehr bebeutenne Stärke haben. 

Die Nickels'ſche Knetmühle hat, theils in ver Größe, theils in 
ber fonftigen Einrichtung verfchiebene Abänderungen erfahren, beren 
Beichreitung um fo eher Übergangen werben kann, als diefe Mafchine 
überhaupt wenig mehr im Gebrauch if. 

Die Knetmühle kann auch Anwendung finden um zum Behuf 
des Vulkaniſirens dem Kautſchuk Schwefel und andere Eubftanzen zu 
inforporiren, wie weiter unten gezeigt werben wird, 

Liegt die Abficht des Bulfanifirens nicht vor, ſoll vielmehr das 
Kautſchuk in unvermifchten Zuſtande verbleiben, fo unterivirft man 
e8 im nod warmen plaftifhen Zuftande, wie es ans ber Mühle 
fommt, einem ftarlen anhaltenden Drud in eifernen Formen von 
parallelepipediſcher oder zulindrifcher Geſtalt, erfteres, um es im die 
befannten rechtedigen Stüde zum Gebrauch bei Bleifeverzeichnungen 
zu zerfchneiden. Ein folder Blod von etwa 1 Fuß im Quadrat und 
6 Zoll Dide muß einem langfanı bis zu 140,000 Pfund wachſenden 
Drud ausgeſetzt werben und unter bemfelben Drud längere Zeit, 
mindeſtens eine Woche, verbleiben. Zu diefem Zweck enthalten die For⸗ 
men einen genau hineinpaffenden Preßklotz, den man nad erfolgtem 
Höhenpunkt der Preffung mittel Schraubbolzen in der Form befeftigt, 
welche man nun aus der Preſſe nimmt und an einem möglihft fühlen 
Drt bei Seite ftelt. Wird nad Berlauf von einer ober mehreren 
Wochen das Kautſchuk aus der Form genommen, fo bildet e8 einen 
Tompakten Blod, weldhen man mittelft eines naffen Meffers in Plat- 
ten von beliebiger Dicke zerſchneidet. Es dient hierzu eine Maſchine 
von Ähnliher Einrichtung wie die Fournürſchneidemühlen mit dem 
Unterfchiede, daß ftatt der Säge ein langes Meſſer mit abwärts ge- 
fehrter Schneide fi horizontal mit großer Gefchminbigfeit (etwa 
400 Schnitte in der Minute) hin⸗ und herbemegt, während der in 
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einen Schlitten geſpannte Block ſich langſam der Schneide entgegen- 
hebt, und fo von dem durch auffließendes Waſſer na gehaltenen 
Mefier ganz geradflädig durchfchnitten wird, wobei bie Oberfläche 
den einzelnen Schnitten entfprechend, unbeſchadet Übrigens der allge 
meinen Glätte, ein fein geftreiftes Anſehen gewinnt. 

Zur Herftellung dünner Tafeln oder Blätter, wie fie für chemifche 
Zwecke, zur Anfertigung gefchnittener Kautſchukfäden u. dgl. erfor- 
derlich find, preßt man das Kautjchul in einer entfprechenden Form 
zu einem zylindbrifchen Blod von etwa 8 Zoll Durchmeſſer und 
1 Fuß Höhe, welder ſodann mittelft eines, ver Achſe des Zylinders 
parallel geführten Spiralichnittes in ein langes bandförmiges Blatt 
zerichnitten wird, deſſen Breite der Höhe des Zylinders entipridt. 
Die zu bdiefer Operation dienende Mafchine komnit im Wefentlichen 
mit der in Fig. 4, 5 und 6 auf Taf. Es abgebildeten überein, deren 
Beichreibung weiter unten vorkommt. | 

Bezeihnet man den anfänglihen Durchmefjer des Zylinders mit 
D, ven fchließlihen Durchmeſſer des nach beendigtem Schnitt übrig- 
bleibenden zylindriſchen Kernftüdes mit d, die Dide des Blattes mit 5, 
jo berechnet ſich die Ränge L des Blattes nad) der Formel 


Sept man ,B.D=8 Bol, d=1', Zoll, 5= 0,05 Zoll, 
fo ergibt fi eine Länge des Blattes — 970 Zoll oder 80 Fuß 
10 Zoll. 

Zur Anfertigung folder Blätter von künſtlichem Kautfchuf, 
mit welchem Namen das durch Kneten oder Walzen, aber ohne Zuſätze 
umgearbeitete Kautſchuk, im Gegenfaß des natürlichen, durch Ein« 
trodnen des Milchfaftes erhaltenen, bezeichnet werden mag, ift nur 
amerifanıfches, nicht das oſtindiſche brauchbar, weil diefem die nüthige 
Feſtigkeit abgeht. 

b) Methode des Walzens Diefe Art der Verarbeitung 
bietet dem SKnetverfahren gegenüber wefentlihe Vorzüge dar; benn 
nicht nur bedarf fie eines geringeren Kraftaufwandes, fondern fie ges 
währt auch meit größere Sicherheit des Erfolges, indem ſich das 
Kautſchuk beftändig unter den Augen und Händen des Arbeiterö be- 
findet und daher der Gefahr einer Ueberhigung nie unterliegt. Ya, es 
it in der That zu bewundern, mit welcher Leichtigkeit und Schnelligfeit 
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das fonft jo widerfpänftige Kautſchuk nah nmiehrmaligem Durdigang 
durch die Walzen fich in eine ganz homogene, weiche, plaſtiſche, faft 
aller Elaftizität beraubte Maſſe verwandelt. Da aber das Walzen 
vorzugsweiſe al& Vorbereitung zum Bullanifiren in Anwenbung 
fommt, fo werden wir das Nähere darüber in dem folgenden Abfchnitt 
unter der Rubrik des VBorarbeitens beibringen. 

Das umgearbeitete oder fünftliche Kautſchnk befigt nicht ganz bie 
Teftigfeit des natürlichen, dagegen aber ven Vorzug völliger Gleich 
förmigfeit und ben Vortheil, in Blöden von beliebiger Größe herge- 
ftellt werben zu können; auch ftellt fi) die, während ber Bearbeitung 
verlorene Elaftizität bei längerem Verweilen im ſcharf gepreßten Zu⸗ 
ftande wieder ber und gibt jener des natürlichen wenig nad). 


B. Bulfanifiren des Kautſchuks. 


Die Erfindung des fogenannten Bullanijirens, wobei das 
Kautſchuk eine chemiſche Verbindung mit Schwefel eingeht und bar 
durch weſentlich veränderte Kigenjchaften erlangt, bildet in der Kaut⸗ 
ihufinbuftrie das wichtigfte, ja ein epochemachendes Ereigniß, welchem 
vornehmlich dieſer Induſtriezweig feinen fo außerordentlichen Auf⸗ 
ſchwung verdankt. 

Die Idee, dem Kautſchuk Schwefel zu inkorporiren, iſt eine 
Erfindung Lüderspdorffe, weldher, mit Verſuchen beichäftigt, das 
Kautſchuk mittelft Terpenthindl aufzumweichen, fand, daß man dem 
Kantſchuk die lange verbleibende Klebrigkeit durch einen geringen Zufag 
von Schwefel vollftändig nehmen könne. Im feiner Schrift „Das 
Auflöfen und Wieberherftellen des Federharzes zur Darftellung luft 
und wafjerdichter Gegenftände, Berlin 1832” find feine Erfahrungen 
hierüber niedergelegt, bei welden jedoch der Schwefel nur in ber 
Abficht zugejegt wurde, die Klebrigkeit zu vernichten. Die Lübers- 
dorffſche Beobachtung, welche in Deutfchland ziemlich unbeachtet blieb, 
wurde von Goodyear in Amerifa weiter verfolgt, der, mit Ver⸗ 
ſuchen beichäftigt, das Kautfchuf zur Anfertigung waflerbichter Fuß⸗ 
befleidungen zu benugen, fich zur Bereitung der Kautſchuklöſung genau 
des Lüdersdorffſchen Verfahrens bediente, und im Verein mit Haywood 
am 24. Yebruar 1839 ein Patent auf die Fabrikation verfchiebener 
Gegenftände aus mit Schwefel gemengten Kautſchuk erhielt. Es 
handelte fi) nach dem Wortlaut der Patente nur um ein mecdanifches 
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Gemeng; ob ſich indeſſen Goodyear nicht ſchon damals im Beſitz der 
noch geheim gehaltenen Erfindung des Vulkaniſirens befand, iſt aus 
bem Patente nicht zu entnehmen; jedenfalls fabrizirte er im Jahr 1842 
fhon Fünftlihe Gummiſchuhe, welche felbft in der Kälte ihre Elafti- 
zität und Gefchmeibigfeit beibehielten und höchſt wahrfcheinlich vulkaniſirt 
waren. 

Im Jahr 1843 erhielt Thomas Hancod in England ein Patent 
anf ein Verfahren, Kautſchuk mit Schwefel zu verbinden, wonach daB 
Kautſchuk in geihmolzenen Schwefel getaudyt und nachher auf 150° 0. 
erhist wird. Wenn biernady formell Hancod ale Erfinder des Bul⸗ 
fanifiren® angejehen werben muß, fo ſcheint doch, wie gefagt, bie 
Erfindung ſchon früher von Goodyear gemacht worden zu fein, 
der Übrigens aud im Yannar 1844 in England ein Patent erhielt, 
worin es heißt, die hauptſächliche Berbefjerung beftehe darin, das 
Kautſchuk mit Schwefel und Bleiweiß zu verbinden und bie fo gebil- 
dete Verbindung der Einwirkung einer erhöhten Temperatur auszu⸗ 
jegen, wodurch e8 in feinen Eigenfchaften fo verändert wird, daß es 
weder durch die Sonnenftrablen, noch durch Pünftlihe Wärme unter- 
halb der Temperatur, welcher es bei feiner Darftellung unterworfen 
wurde, nämlich 132° C., erweidht, noch auch durch Kälte erhärtet, 
noch ven Terpenthinöl und anderen Auflöfungsmitteln affizirt wird. 

Der Zufag von Bleiweiß bat ſich fpäter als ganz nutzlos heraus⸗ 
geftellt. 

Es erxiftiren gegenwärtig drei Methoden des Bulfanifirene, von 
welchen jedech nur die Goodyearſche beim fabritmäßigen Betrieb 
im Großen Anwendung findet, eine zweite von Parkes erfunvene 
nur in befonderen Fällen und bei Heinen Gegenftänden, die dritte 
von Dancod dagegen wohl nie mehr benußt wird. 

a) Nah dem Goohyearſchen Verfahren wird dem Kautſchuk 
in ber Knetmaſchine oder dem Walzwerk etwa ", feines Gewichtes 
Scmefelblumen oder feingemahlener Schwefel inforporirt und bie 
erhaltene Maſſe ſodann entweder in einem Dampfleffel oder einem 
geheizten Raum einer erhöhten Temperatur ausgeſetzt. 

Auf die ſchon im Vorhergehenden S. 7 und 9 befchriebenen 
net: und Walzwerke verweifend, bemerfen wir nur no, daß bie 
Walzwerke theild nach der Goodyearſchen Einrichtung mit horizontal 
neben einander liegenden, theil® mit über einander liegenden Walzen 
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ausgeſtattet find, welche letztere Anordnung größere Bequemlichkeit 
für den Arbeiter darbietet. 

Das Vorarbeiten hat den Zweck, das Kautſchuk zu erweichen 
und in eine gleichförmige Maſſe zu verwandeln. Der Arbeiter bringt 
eine Quantität des gewaſchenen und wieder getrockneten Kautſchuks 
zwiſchen die, durch eingeleiteten Waſſerdampf auf etwa 70°C. erwärm⸗ 
ten Walzen, nimmt es, fowie e8 in Geftalt eines platten Kuchens aus 
den Walzen bervortritt, in Empfang, rollt den Kuchen zufammen, 
bringt ihn wieder zwifchen die Walzen, und fährt mit diefer Mani- 
pulation fo lange fort, bi® eine weiche, ganz homogene, dunkelbraune 
Maſſe entftanden if. Die Walzen müffen dabei fo geftellt werden, daß 
fie einander nicht näher als '/,, höchftens '/ Zoll kommen fünnen. Bon 
oſtindiſchem Kautſchuk, welches feiner geringeren Feſtigkeit wegen fich 
leichter verarbeitet, können in einem Tage wohl 100 Pfund verarbeitet 
werden, fo daß bei Duantitäten von je 10 Pfund jede Operation 
reichlich eine Stunte danert, wogegen das härtere amerikaniſche Kaut⸗ 
ſchuk nur in Quantitäten von etwa 5 Pfund verarbeitet werden kann. 
Sollte das Kautſchuk zu warm werben und an ben Walzen Heben, 
fo wird es zun Abkühlen auf furze Zeit bei Seite gelegt; bei nor- 
malen Gange bleiben die Walzen ganz rein nnd blanf und das in 
Geftalt einer dünnen weichen Platte durchgehente Kautſchuk löſet jich 
mit größter Peichtigfeit von ihnen ab. Der Arbeiter rellt das durch— 
fonımende Kautſchuk zuſammen, bringt den fo erhaltenen zulindrifchen 
Kuchen, nachdem er ihn auf die halbe Länge zufammengejchlagen bat, 
wieder zwiſchen die Walzen u. f. f. 

Das Miſchen. Hierbei wird ganz fo wie beim Vorarbeiten 
verfahren, jedoch die aus den Walzen bervortretente Platte mit 
Schwefelblumen dünn beftreut, zufammengerellt, zwiiben die Walzen 
gebracht, wieder beftreuet u. |. f., bis es tie nötbige Menge Schwefel 
enthält. Die Menge des Schwefels wird ven verſchiedenen Fabrikanten 
verfchieten genenmen und beträgt zwiſchen 12 und 24 Frosent des 
Kontihule. Vie erftere Menge ift gewiß binreichent, wie denn aud 
Keferent in fehr gutem vnlkaniſirtem Kautſchuk tur tie chemiſche 
Uinatgfe nur 12 Prozent Schweiel gefunden hat. 

: 6 iR am aber ſehr gebräuchlich, zur Vermehrung, theils auch 
Müaffe verſchiedene Zujäre, ala Talkpulver, Kreide, 
niglätte, Schweielantimen,, Kientuß u. a. zu 
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ausgeftattet find, welche letztere Anordunng größere Bequemlichleit 
für den Arbeiter darbietet. 

Das Borarbeiten bat den Zwei, das Kautſchuk zu erweichen 
und in eine gleichförmige Maffe zu vermanbeln. Ber Arbeiter bringt 
eine Quantität des gewafchenen und wieder getrodneten Kautſchuks 
zwifchen die, durch eingeleiteten Waſſerdampf auf etwa 70°C. erwärm- 
ten Walzen, nimmt es, fowie es in Geftalt eines platten Kuchens aus 
den Walzen bervortritt, in Empfang, rollt den Kuchen zufammen, 
bringt ihn wieder zmifchen die Walzen, und fährt mit diefer Mani- 
pulation fo lange fort, bi® eine weiche, ganz homogene, dumkelbraune 
Maſſe entftanden if. Die Walzen müffen dabei fo geftellt werben, daß 
fie einander nicht näher ale '/,, höchftens '/, Zoll kommen fünnen. Bon 
oftindifhem Kautſchuk, welches feiner geringeren Feſtigkeit wegen fich 
leichter verarbeitet, fünnen in einem Tage wohl 100 Pfund verarbeitet 
werben, fo daß bei Duantitäten von je 10 Pfund jebe Operation 
reichlidy eine Stunte dauert, wogegen das härtere amerikaniſche Kaut« 
ſchuk nur in Quantitäten von etwa 5 Pfund verarbeitet werben fan. 
Sollte das Kautſchuk zu warm werden und an den Walzen Feben, 
fo wird e8 zum Wbfühlen auf furze Zeit bei Seite gelegt; bei nor» 
malem Gange bleiben die Walzen ganz rein und blanf und das in 
Geſtalt einer dünnen weichen Platte durchgehende Kautſchuk Löfet ſich 
mit größter Leichtigkeit von ihnen ab. Der Arbeiter rollt das durch⸗ 
kommende Kautſchuk zuſammen, bringt den ſo erhaltenen zylindriſchen 
Kuchen, nachdem er ihn auf die halbe Länge zuſammengeſchlagen hat, 
wieder zwiſchen bie Walzen u. ſ. f. 

Das Miſchen. Hierbei wird ganz fo wie beim Vorarbeiten 
verfahren, jedoch die aus den Walzen bervortretende Platte mit 
Schwefelblumen dünn beftreut, zufammengerellt, zwiſchen die Walzen 
gebracht, wieder beftreuet u. f. f., bis es die nöthige Menge Schwefel 
enthält. Die Dienge des Schwefels wird von verfchiedenen Fabrifanten 
verjchieden genommen und beträgt zwifhen 12 und 24 Prozent bes 
Kautſchuls. Die erftere Menge ift gewiß hinreichend, wie denn auch 
Heferent in fehr gutem vulfanifirtem Kautſchuk durch die dhemifche 
Analyſe nur 12 Prozent Schwefel gefunden hat. 

Es ift num aber fehr gebräuchlich, zur Vermehrung, theils auch 
zum Bärben der Maſſe verfchievene Zufäge, als Talkpulver, Kreide, 
Zinkoryd, Bleiweiß, Bleiglätte, Schwefelantimon, Kienruß u. a. zu 
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geben, welche aber ſämmtlich der fertigen Maſſe rein mechanifch ein- 
gelagert bleiben und fie nothwendig verfchlechtern müſſen, weshalb 
denn auch die geringe Güte mandyer im Handel vorfommenden Kaut⸗ 
fchufforten zum Theil diefen Beimengungen zuzuſchreiben ift. 

Die Temperatur der Walzen darf beim Mifchen nicht über 50 
bis 60° C. fleigen. 

Plattenziehen. Ale Gegenftände von vulkanifirtem Kaut⸗ 
ſchuk, mit feltnen Ausuahmen, werben aus dünnen Platten bergeftellt, 
welche man mittelft eines Walzwerles anfertigt, indem man tie zur 
Bildung einer Platte erforderlihe Maſſe von etwa 10 over 15 Pfund 
den Walzen vorlegt, die für dieſe Arbeit mittelft Stellichrauben je 
nah der Dide der zu bildenden Platte geftellt werden fünnen, und 
entweder eine ganz ebene gut polirte oter auch, wie bei Anfertigung 
der Eohlplatten zu Gummiſchuhen, eine mit freuzweifen Furchen ver- 
fehene Dberfläche befigen. Bei Anwendung einfacher Walzwerfe muß 
die Rautfchufplatte in einem einzigen Gange fertig feyn, weil es faum 
möglich fein würde, fie ohne Befhädigung zu faffen um fie nochmals 
zwiſchen die Walzen zu bringen. Sie wird aljo beim Hervorfommen 
aus den Walzen auf eine vorgehaltene große Tafel Zinfbled,, over 
auch auf ein leinene® Tuch ohne Ende gebradht. Wo es fidh aber 
um Blatten und Blätter von fehr vollfommener Ausbildung und fehr 
glatter, egaler Oberfläche handelt, wie fie namentlich zur Schuhfabrife- 
tion erforderlich find, bedient man ſich befonderer Walzwerfe oder Ka⸗ 
lander, mit mehreren Waßen, deren Beichreibung weiter unten folgt. 

Gewöhnlich zieht man die Platten in der Stärke von Y/, Zoll 
oder auch dlinner, weil ftärfere nicht leicht von genügenver Egalität 
ausfallen. Um didere Platten berzuftellen, legt man mehrere dünne 
über einander, welche in Folge der auferorbentlichen Klebrigkeit der 
Maſſe volllommen aneinander haften, aber burdaus frei von einge. 
lagerten Luftblafen bleiben müffen, zu welchem Ende man folgender- 
maßen zu Werke gehen kann. Man bringt die eine Platte auf ihrer 
Zinktafel liegend auf einen Tiſch, legt eine zweite Zinktafel mit ver 
darauf liegenden Kautfchultafel darauf, weldhe man am Ende etwas 
bervorzieht, fo daß fie bier mit der unteren Platte zufammienklebt. 
Zwei Arbeiter legen num eine leichte Walze von Zinkblech auf dieſes 
Ende uud rollen, während von anveren Arbeitern die zwiſchenliegende 
Zinktafel langſam weggezogen wird, die Walze hinterher, welche die 
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Vereinigung der Platten bewirkt und bei ihrem langſamen Vorgange 
jede Spur von Luft fortſchiebt und entfernt. Die Vereinigung meh⸗ 
rerer Platten kann aber auch mittelſt der Kalander geſchehen, wie 
weiter unten vorkommt. 

Aus den ſo gewonnenen Platten werden nun die beabſichtigten Ge⸗ 
genſtände durch Ausſchneiden, wobei das auf der Zinktafel liegende 
Kautſchuk mit einer Schablone von Zinkblech bedeckt und danach mit 
einem ſcharfen Meſſer durchſchnitten wird, und Zuſammenkleben ange⸗ 
fertigt. Schläuche z. B. bildet man über einem langen Eiſendraht, 
oder bei größerem Durchmeſſer über einem eiſernen Rohr, indem 
man basfelbe auf einen langen, in der entſprechenden Breite zuge⸗ 
fchnittenen Kautſchukſtreif legt, diefen um ben Dorn aufbiegt und bie 
Ränder leicht zufammendrüdt, welche in Folge ihrer Klebrigkeit ſich 
fofort vollkommen feft verbinden. Das Ganze wird nun mit einem 
langen Streif dünner Leinwand fehraubenförmig bemunden, um die, 
bei dem nachherigen Erhiten weich werdende Maſſe zuſammenzuhal⸗ 
ten. Wird fpäter nach beendigtem Vullaniſiren die Leinwand abge» 
nommen, fo läßt fie auf dem Kautfchuf die durch die Fäden des 
Gewebes bervorgebrachten Eindrüde zurüd, wie nian fie bei allen 
Rautfchuffchläuchen findet. 

Um Bufferringe anzufertigen, widelt man eine lange Gummi⸗ 
platte bi8 zur nöthigen Stärke auf eine Holzrolle, und zerjchneibet 
ben fo erhaltenen Gummizylinder nad der beabfichtigten Höhe der 
Bufferringe in Stüde von der nöthigen Länge (etwa 3 Zoll). Udber 
die Anfertigung hohler Gegenftände, Bälle, Figuren u. vergl. wird 
weiter unten das Nöthige vorkommen. 

Da es bei fabrifmäßigem Betriebe Unbequemlichkeiten mit ſich 
führen würde, wenn jede in Arbeit genommene Portion Kautſchuk 
fofort fertig gemacht werben müßte, fo ift e8 gebräuchlich, bie mit 
Schwefel und eventuell anderen Zuſätzen gemifchte Kautſchulmaſſe im 
Borrath zu arbeiten und fie bei Seite zu legen, um fie fpäter nad 
Bedürfniß in Platten zu ziehen. Bei jolher längeren Aufbewahrung 
erhärtet fie zwar, es ift aber leicht, ihr durch mehrmaliges Durch⸗ 
lafjen zmifhen warmen Walzen die zum Behuf bes Plattenziehens 
nöthige Weichheit wieder zu geben. 

Die Kalander zur Herftelung fehr egaler und glatter Kaut⸗ 
fchutplatten von genau beſtimmter Dide und Breite, ift in Fig. 1, 
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2 und 3 auf Taf. 67 in zwei rechlwinklig gegen einander genommenen 
Anſichten und einem Durchſchnitt durd die vier Walzen dargeſtellt. 
Diefelbe enthält vier hohle Walzen von Gußeifen von gleichem Durch 
meſſer und gleicher Länge, die fi ſämmilich mit gleicher Geſchwin⸗ 
bigfeit drehen. Die bronzenen Lager für die hohlen Zapfen der Wal⸗ 
zen find in dem eifernen Gerüft BB! verſchiebbar angebracht, fo daß 
fie in vertifaler Richtung ftellbar find und geftatten, die Entfernung 
der Walzen nad) ber bezwedten Dide der Kautfchufplatten genau zu 
juftiren; nur die Lager der zweiten Walze A! Tiegen unverrückbar 
feit, weil dieſer Walze zunächſt die Drehung von außen mitgetheilt 
und ven ihr auf die übrigen drei Walzen übertragen wird. Um nım 
zunächſt die erfte (unterfte) Walze A ftellen zu können, dienen zwei 
auf die beiden Lager einwirkende Stellſchrauben a (Fig. 3), die mit 
telft der Räder b und der in biefelben eingreifenden, auf ver Welle 
d figenden Schrauben ohne Ende ce durch das Handrad C beliebig 
angezogen werben können. Indem alſo ber Arbeiter biefes Handrab 
rechts oder links dreht, hebt oder fenkt er beide Lager und mit ihnen 
die untere Walze ohne ihren Parallelismus mit der zweiten zu flören. 
Durd einen ähnlichen Mechanismus erfolgt aud die Stellung der 
oberen Walzen und zwar ſowohl die Entfernung zwiſchen A? und 
A’ unter einander, als aud) beider von A'. Die vier Lager dieſer 
oberen Walzen nämlich ‚befinden ſich in einem verſchiebbaren Schlitten, 
welcher mittelft der Schrauben a', der Räder b', der Schrauben 
ohne Ende c', der Welle d! und des Handrades C! gehoben und 
geſenkt werben kann, und an weldem die Lager der Walze A? befes 
ftigt find. Durch Drehung der Kurbel C' wird alfo die Walze ge- 
hoben und gejenkt, mithin ihr Abftand von der Walze A! regulirt. 
Wieder auf gleiche Art gefchieht die Stellung der Walze A®, beren 
Lager in dem erwähnten Schlitten verſchiebbar find, und durch bie 
entfprechenden Theile a’, b?, c?, d? und C?, vie ſich ſämmtlich an 
dem Schlitten befinden, auf und ab bewegt werden Fünnen. 

Die Bewegung wird zunädft von der Dampfmafchine einer 
Riemenſcheibe G', von dieſer mittelft eines Getriebe dem Zahnrade 
E' und dem auf der Achfe desfelben figenden zweiten Getriebe F, 
von biefem wieder dem Zahnrade E und durch dieſes endlich ber 
Walze A! mitgetheilt. Indem das an ber entgegengefeßten Geite 
diefer Walze befinbliche Rab I! in die Räder I und I? eingreift, 
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überträgt e8 die Drehung auf die Walzen A und A?, deren legte end⸗ 
{ich mittelft der Räder I® und I* wieder die Walze A’ umtreibt. 

Im die Walzen durd warmes Waſſer oder Dampf zu erwärmen, 
befinden ſich eben an dem Gerüſt der Maſchine zwei Röhren KK 
und K'K', deren erftere mit dem Dampf- oder Wafferraum bes 
Dampfkeſſels kommunizirt und von melder das vertifal abfteigenve 
Rohr L ausgeht, aus dem der Dampf und das Waſſer durch die mit 
Hähnen i verfehenen Zweigröhren mittelft Stopfbüchſen in die hohlen 
Zapfen eingeleitet wird. Durch ein ganz gleiches Röhrenſyſtem L’i‘ 
tritt das Maffer wieder aus, um endlich durch das Rohr K' abzw 
fließen. | 

Schließlich iſt noch zu erwähnen, daß ſich zwifchen ben oberen 
Walzen zwei, auf einer Stange f verfchiebbare und durch Schrauben 
zu befeftigende Baden e’ e‘ befinden, burdy deren Entfernung von 
einander die Breite ter Kautſchukplatte beftimmt wird. 

Die Arbeit felbft ift fehr einfach. Der Arbeiter bringt einen 
gehörig weid, gewalzten Ballen der mit Schwefel gemifchten Kautfchut- 
maſſe zivifchen die genannten Baden, worauf das Kautſchuk von den 
ſich ziemlich langfamı vrehenden Walzen ergriffen und zu einer bünnen 
Platte ausgewalzt wird. Der Arbeiter faßt das vordere Ende, löſt 
e8 von der Walze ab, an welcher e8 nur wenig haftet, lenkt es um 
einen, an bem Gerüft ver Mafchine befeftigten glatten eifernen Stab 
m ($ig. 3) und von da zwifchen die zweite und britte Walze, end⸗ 
lid) zwifchen die erfte und zmeite. Um bie fertige Platte aufzuneh⸗ 
men, bie bei ihrer Weichheit und Klebrigkeit jchlecht zu handhaben 
iſt, kann auf zweierlei Art zu Werke gegangen werden. Entweder, 
wenn nämlich die Platte feine bedeutende Länge befigt, bringt man 
zwifchen das unterfte Walzenpaar, deſſen Entfernung entfprechenb ge⸗ 
ftellt fein muß, eine Tafel von dünnem, fehr glatten Zinkblech und 
läßt fie mit durchlaufen, auf welcher die Kautfchufplatte liegen bleibt, 
oder läßt ein, auf einer befonderen Walze aufgebäumtes und naß 
gemachtes Leinwandtuch ftatt der Zinkplatte mit durchgehen und windet 
e8 jammt ber darauf liegenden Sautfchufplatte auf eine andere 
Walze O, wobei jedoch die durch die Kalander ertheilte ſchöne Glätte 
ber Oberfläche wieder verloren geht. 

Schon beim erften Durchgang durch die oberen Walzen foll das 
Kautſchul zu der erforderlichen Dilnne ausgewalzt werben, während 
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die beiden folgenden nur die vollkommenere Glättung der Oberfläche 
bezwecken. 

Das eigentliche Vulkaniſiren oder Brennen, wobei die 
völlig fertig gemachten Arbeiten einer höheren Temperatur ausgeſetzt 
werden und die chemische Vereinigung des Kautſchuks mit bem 
Schwefel eintritt, bildet jebenfall® vie lette, aber auch ſchwierigſte 
Operation. 

Als die zum Bullanifiren geeignetfte Temperatur Bat ſich ein 
Wärme von 120 bi8 130° C. herausgeftellt, doch wird von Einigen 
ſelbſt bis zu 140° gegangen, während wieder Andere 110° für ge 
nügend erklären, welche letztere Temperatur aber unzweifelhaft nicht 
genügen fann, da ter Schwefel erft bei 113° fchmilzt. 

Tas Kautſchnk feheint, wenn es mit gefchmolzenem Schwefel 
zufammenfommt, venfelben nur duch allmähliges Einfaugen aufzu⸗ 
nehmen, meil es ja felbft nicht flüfjig wird, und wenn es auch leicht 
begreiflich, daß diefer Zementationsprozeß durch höhere Temperatur 
befördert werden könne, wenn aber erfahrungsmäßig eine zu hohe 
Temperatur der Güte des Produktes fchadet, indem es temfelben 
eine gewiſſe Härte und Brüchigkeit ertheilt, fo ift mit Wahrſchein⸗ 
lichkeit anzımehmen, daß eine möglichft niedrige, vielleicht den Schmelz- 
punkt des Schwefels nur wenig üherfteigende Hitze die gihrftigften 
Refultate liefern merbe. Aber diefe Hitze muß auch ven Arbeits- 
ſtüden bis in die innerften Schichten ertheilt werben, wenn nicht im 
Inneren rohe oder ungahre Parthien verbleiben follen, was beſonders 
bei großen Gegenftänden von bebentender Dide um fo eher zu be- 
fürchten ift, als das Kautſchuk überhaupt zu den fchlechten Wärme- 
leitern gehört, und die Arbeitsftüde nody) dazu während des Erhitens 
fi in einer Padung oder Form befinden. Soll daher auch im In⸗ 
neren der Stüde der Schwefel vollftändig zum Schmelzen kommen, 
fo mag eine Temperatur von 130°, namentlich für etwas größere 
Sachen, nicht zu hoch gegriffen fein, wobei wieder die Zeitdauer 
wefentlih in Beirat kommt. Schon wegen der allmähligen Ein- 
fangung kann die Wirkung feine augenblidlihe fein; fie wirb aud) 
von der Sorte des Kautſchuks abhängen (wie ſich erfahrungsmäßig 
das amerifanifche langfamer vulfanifirt als das oftindifche), fowie 
and) von dem Grabe der Innigkeit des Gemenges, weshalb fich eine 
allgemein gültige Zeitdauer des Bulfanifationeprogeffes nicht befiimmen 
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lift. Wenn bei Heineren Sachen ſchon eine Stunde reichlid genügt, 
fo können größere 2 bis 3 Stunden erfordern. 

Zum Erhigen dienen: 

Luftbäder in Geflalt gemauerter Kanımern, beren ganzer 
Boden aus Eiſenblech gebilvet ift und durch eine darunter befindliche 
Feuerung mit vielfachen Zügen erhigt wird. Die zu vulkaniſtren⸗ 
ben Gegenftände werben, ber gleihmäßigeren Erhigung wegen, in 
möglichfter Entfernung von vem Boden, alfo nahe unter der Dede der 
Kammer, auf Gerüſte gelegt oder gehängt. 

Dampfbäder. Die Anwendung von gejpanntem Dampf ge 
ftattet eine weit leichtere und genauere Regulirung der Temperatur, 
als fie in einem Luftbade zu erzielen ift, weshalb in allen Fällen, 
wo nit etwa von dem Dampf beſondere Nachtheile zu befürchten 
find, wie 3. B. bei der Fabrikation der Gummiſchuhe, dem Dampf. 
babe der Vorrang gebührt. Als Dampfbad beviente man fi früher 
eines Dampfleffels, in weldem ſowohl die Dampfentwidlung, als 
auch die Vulfanifation vor ſich ging, Fig. 6 auf Tafel 67. Juner⸗ 
halb eines horizontal Tiegenden zylinprifhen Dampfleſſels aa von 
8 Fuß Länge und 4 Fuß Durchmeſſer befindet fid) ein zweiter ebenfo 
langer, aber nur 3 Fuß im Durchmeſſer haltenver Keffel b b, deſſen 
vorberes, mit einem beweglichen Deckel verfchliegßbares Ende in deu 
Dampfkeſſel vergeftalt eingefeßt ift, daß es um bie Dide der Ofen- 
mauer daraus vorfteht. Der äußere Keffel enthält einen aufftehenden 
Dampfdom ce, innerhalb welches ſich ein Rohr d des inneren Keſſels 
erhebt, damit man durch Deffnen des Ventile e beliebig ‘Dampf 
in den inneren Keſſel laſſen könne. f das Sicherheitsventil, h bie 
Speiferöhre. — Dan bringt die zu vullanifirenden Sachen in ben 
inneren Keſſel, verfchliegt die vorbere Definung durch einen bampfe 
dicht aufgefhraubten Dedel, und erhigt den bis etwas über b mit Waſſer 
gefüllten Kefjel bis zu einem Dampfprud von eima 1'/, Atmofphären, 
öffnet nun das Ventil e uud treibt die Dampffpanuung auf die dem 
beabfichtigten Hitzgrad entfpredhende Stärke, fo würde 3. B. eine 
Temperatur von 130° einen Dampfprud von nahe 3 Atmofphären 
erfordern. 

Bon diefem nur noch wenig gebräuchlichen Apparate ift man 
fpäter zu dem viel einfacheren Berfahren übergegangen, zum Vulka⸗ 
nifiren einen einfachen Kefjel zu benugen und aus den Dampfkeſſeln 
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der Fabrik mit gefpanntem Dampf zu fpeifen, wobei man mittelft 
der Admiſſionsklappe die Zuleitung, mithin auch bie Temperatur, voll» 
fommen in feiner Gewalt hat. Da die bei Hochdruck-Dampfmaſchinen 
übliche Dampfipannıng 4 bi8 5 Atmofphären beträgt, entſprechend 
Temperaturen von 145,4 bi8 153° C., fo reicht fie zum Bulfanifiren 
vollfommen aus. Es iſt übrigens ficherer, die Temperatur direkt 
mittel} Thermometer al8 nad dem Dampfpdruck zu reguliren. | 

Fig. 1 und 2 auf Taf. 68 zeigen einen: Bulfanifirkeffel im Längen«.. 
und Querdurchſchnitt. Diefer Keſſel aa hat eine Ränge von 15 bis 
X Fuß bei einem Durchmeſſer von 5 bis 6 Fuß, ift nah Urt der ge- 
wöhnlihen Dampflefjel angefertigt und an der offnen Seite mit einem 
ſtarken gußeifernen Ringe v v. verfehen, an weldyen ſich ein gleicher 
Ring uu bes Dedeld mittelft Nuth und Feder anfhließt. Zum Behuf 
der vollfländigen Dichtung legt man ein getheertes Hanfjeil in die Nuth 
und fehraubt mittelft Schraubbolzen, zu deren Aufnahme ‘der Dedel 
mit Einterbungen verfehen ift, ven letsteren mit dem Keffel zufammen. 
Er hängt an einen Heinen Krahn T, um jebesmal nad) dem Deffnen 
bes Keſſels zur Seite gedreht und eben fo leicht wieder vor den Keſſel 
gebracht werben zu können. Zum bequemen Einbringen der zu vul⸗ 
fanifirenden Gegenftände befinden fi im Keſſel zwei Eifenfchienen, 
anf weldhen Heine eiferne Wagen mit den zum Auf- oder Anlegen 
dienenden Gerüften Yaufen. U das mit einem Hahn U' verfehene 
Dampfrohr zum Einleiten des Dampfes, der zur gleichmäßigeren 
Berbreitimg in ein langes Rohr V, und aus biefem durch eine Reihe 
Heiner Löcher in ven Keffel tritt. X ein Sicherheitsventil, Y ein 
Hahn zum Ablaffen der atmofphärifchen Luft und des Kondenſations- 
waſſers. In der Zeichnung find bei QQ einige Eifenzylinder mit 
Önfferringen gefüllt, bei RR die zum Anlegen von zwifchen Eijen- 
platten e, Fig. 2, eingellemmten Kautfchuftafeln dienenden Geſtelle 
abgebilvet. 

Die richtige Wahl einer den jedesmal vorliegenden Umſtänden 
entfprechenden Temperatur und Zeitdauer beim Bulfanifiren bildet ben 
Schwerpunft ver ganzen Kautſchukfabrikation. Wird hierin das Rich⸗ 
tige nicht getroffen, fo find alle anderen Mühen und Koſten vergeb- 
li aufgewendet. War die Erhitung ungenügend, fo kann man bies 
duch ein nochmaliges Brennen gutmaden, es ift aber dann noch 
fhwieriger, das Fehlende genau nachzuholen. 
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Statt, wie früher, Gegenftänden von größerer Dide ſtärkere 
Hitze zu geben, ift man jegt zu dem richtigeren Prinzip übergegangen, 
ohne Erhöhung der Temperatur nur bie Zeitbaner zu verlängern; 
indeſſen fieht ſich der Fabrilant ftet3 auf Uebung und aus langer Er- 
fahrung gefchöpften Takt angewiefen, und es mag in biefer Unficherheit - 
die Urjache der befannten Thatfache liegen, daß bisweilen bie ver- 
fäuflihen Gegenftänve bei längerer Aufbewahrung ihre Weichheit und 
Elaſtizität felbft in foldhen Grade einbüßen, um bei der geringiten 
Biegung zu zerbredyen. 

Wie ſchon erwähnt, erweicht die Kantſchukmaſſe beim Bullaniſiren 
fo weit, daß Senktungen und andere Zormänderungen eintreten, wenn 
nicht durch geeignete Packungen die Mafje in ihrer Yorm gehalten 
würde. Bon Gummiſchläuchen war fchon im Früheren die Rebe; 
dickere Platten kleumt man zwifchen Eijenplatten ein; dunnere winbet 
man gemeinfchaftlicd) mit einem Kattunftreif auf eine eiferne Trommel; 
Bufferringe und andere Gegenftände von bebeutender Stärke, bie 
einer ſcharf ausgekilveten Form bebürfen, kommen in entiprechenbe 
eiferne Formen; Heine Gegenftände werden in Blechkaſten in Talk⸗ 
pulver eingelegt. 

Eigenthümlich ift das Verfahren bei hohlen Gegenſtäuden, 
als Bällen, Puppen u. dgl. Es dient dazu eine eiferne, aus zwei 
oder mehreren Stüden beſtehende Form, die durdy Schrauben ver» 
bunden werden können. Man jchneidet nun aus '/, Zoll ſtarken 
Platten den berzuftellenden Gegeuftänden einigermaßen entſprechende 
Stüde und klebt fie mit ven Rändern zuſammen, fo jedoch, daß ein 
leerer Raum bleibt, in welden man eine Heine Quantität Waffer. 
kohlenſaures Ammoniak cder fonft eine flüchtige Subftanz gibt, bie 
in der Hite des Vullaniſirens verdampft, das Gummi aljo ausein- 
ander treibt und es gewaltfam gegen die Wände der Form drückt, 
deren Geftalt fi auf folhe Weile bis auf die feinften Umriſſe dem 
hohlen Gummilörper mittheilt. Nach beendigter Bullanifation wird 
der Körper ans der Form genommen und mit einem fpigen Inſtru⸗ 
ment durchſtochen, um etwas Luft einzulaffen, welche nothwendig 
geworben ift, um ben bei der Berbichtung der Dämpfe leer gewor⸗ 
denen Raum auszufüllen. * 

Gewebe mit vnfanifirtem Kantſchuk überzogen. Zur 
Anfertigung dient ein einfaches Walzwert, zwiſchen befien Walzen 
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man das Gewebe nad) und nach binburdjläßt, indem man eine Quan⸗ 
tät mit Schwefel gemiſchter Kautſchukmaſſe darauf legt. Indem dieſe 
fih auseinander walzt und duch ben Fräftigen Drud ver Walzen bis 
in die Poren des Gewebes hineindrüdt, entfteht auf ben Gewebe 
ein ganz feft haftender Kautfchufüberzug, deffen Stärke von ber Stel. 
Img der Walzen abhängt, und welden man fhliekli im Luftbade 
valfanifirt. - 

Anfertigung per Gummifhuhe Die fünftlihen Gummi—⸗ 
ſchuhe find eine Erfindung Good year's, werben aber gegenwärtig 
auch in mehreren fehr bedeutenden enropäiidhen Fabriken erzeugt. 
Sie beftehen aus einem mit vulfanifirtem Kautſchuk überzogenen tri- 
cetartigen Gewebe und werben über hölzernen Leiften angefertigt, wobei 
alle Verbindungen einzig und allein durch Kleben ausgeführt werben. 
Das im Walzwerk mit Schweiel und anderen Zufägen und, der Farbe 
wegen, mit Kienruß vermifchte Kautſchuk wirb in ber Kalander theils 
für fi zu dünnen Platten over Blättern ausgewalzt, theils auch in 
der vorhin angegebenen Weife als dünner Ucherzug auf das Gewebe 
übertragen. Die außerorbentliche Klebrigfeit ver Maſſe geftattet nun, 
die nach Schablonen audgefchnittenen Stüde über dem Leiſten zuſam⸗ 
menzufleben und zulett auch die Sohle in gleicher Weiſe darunter zu 
bejeftigen. Die fo meit fertigen Schuhe werden mit einem Firniß 
überftrihen und, noch inmer auf dem Peilten ſitzend, im Luftbade 
vulkaniſirt. 

b) Eine zweite Art des Vulkaniſirens iſt von Hancock 
erfunden und beſteht darin, das Kautſchuk, welches übrigens nur in 
ſehr dünnen Blättern angewendet werden kann, in geſchmolzenen 
Schwefel zu tauchen, oder, nach einem anderen Verfahren, es heißen 
Schwefeldãmpfen auszuſetzen, und es nachträglich, wie ſonſt, auf 
130° zu erhitzen. Da dieſe Methoden weder Vorzüge beſitzen, noch 
Amweudung gefunden haben, glauben wir fie übergehen zu können. 

ce) Die Methode von Parkes befteht in der Anwendung 
von Chlorſchwefel und Schwefellohlenftoff, wobei vie Vulkaniſation 
ihon bei gewöhnlicher Temperatur, ganz ohne eine Erhigung zu be» 
bürfen, erfolgt. 

Man bereitet eine Mifhung von”100 Theilen Schwefellohlenftoff 
und 2,5 Xheilen Chlorſchwefel, und taucht das Kautſchuk, welches 
auch bei dieſem Verfahren nur in binnen Blättern angewandt werben 
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fon, auf kurze Zeit hinein. Röhren, Fäden und anbere feine 
Gegenftände werben von binnen, 2 bi8 3 Millimeter ftarten, nah _ 
dem oben angegebenen Berfahren aus umgearbeitetem Kautfchuf ge 
fchnittenen Platten angefertigt, eine Minute lang in die Ylüffigfeit ger 
taucht, fodann in gelinder Wärme, von etwa 25°, getrodnet, dann noch⸗ 
mals 1", Minute eingetaucht, in einer ſchwachen auge und baranf ' 
in reinem Waſſer abgewaſchen und ſchließlich wieder getrodnet. Bei 
noch bünnerem Kautfhuf muß Die Zeitdauer des Eintauchens verkürzt, 
Dagegen der Gehalt der Flüſſigkeit an Chlorfchwefel vermehrt werden; 
das umgefehrte findet bei ftärferem Kautſchuk Statt. 

Die Parkes'ſche Bulkanifirung bietet den Vortheil dar, ohne alfe 
foftipieligen Apparate auegeführt werden zu können, fo wie auch bie 
Herftellung mancherlei Heiner Gegenftände aus gefchnittenen Kautſchuk- 
platten mit größerer Sauberkeit und Afturateffe zu geftatten, als fie 
nach dem gewöhnlichen Verfahren zu erreichen find, weshalb fie and 
felbft in Kautfchulfabrifen eine, wenngleich befchränfte, Anwendung 
findet. 

Eigenfhaften des vulfanifirten Kautſchuks. Dasfelbe 
beſitzt äußerlih, mie es feheint durch ausgewitterten Schwefel, eine 
hellgraue, innerlich eine braune Farbe, ift äußerft biegfam und, gut 
bereitet, in hohem Grade elaftiih, fo daß es, flarf ausgeredt, beim 
Nachlaffen der Spannung fid) ſogleich auf ein, dem urfpränglichen faft 
gleiches Volumen und nad) Berlauf Furzer Zeit ganz auf das frühere 
Bolumen zufammenzieht. Diefen elaftiih weichen Zuftand behält es 
felbft bei einer zu — 20° gehenven Kälte. Eogar Monate lang im ſtark 
gebehnten Zuftande in ber Kälte aufbewahrt, behält es feine Elaſti⸗ 
zität unverändert bei. Bon flüchtigen Delen, Aether, Benzin (Stein- 
fohlentheeröl) und Schwefelfohlenftoff wird e8 nur wenig zum Auf- 
ſchwellen gebracht, wie e8 denn überhaupt in Feiner bekannten Ylüf- 
figfeit aufgelöst ober, in ähnlicher Art wie das rohe Kautſchuk, 
aufgeweicht werben kann. Es beſitzt, felbft auf friſchen Schnittflächen, 
nicht die geringfte Klebrigfeit, ja felbft der an rohem Kautſchuk fo 
außerordentlich gut haftende Kautfchuffitt, durch Einweichen von Kaut⸗ 
ſchuk in Steintchlentheeröl bereitet, haftet an vulfanifirtem Kautſchuk 
nanvolllorımen, weshalb befanntlid, ein Repariren der jetzt gebräuchlichen 
Gummiſchuhe durch Kleben mit Kautfchuffitt nicht gut gelingt. Ein 
ziemlich feft haftendes Klebmittel für vulkaniſtirtes Kautſchuk beſteht 
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⸗ 
in einer heiß aufgetragenen Löſung von Guttapercha in Steinkohlen⸗ 
theeröl. | 
Ob bei der Bulfanifation der Schwefel vollftändig in chemifche 
Verbindung tritt, ift noch nicht ermittelt, wie denn überhaupt bie 
Natur diefer Verbindung noch fehr im Dunkeln liegt. Daß die Ber- 
bindung in der That den Karalter einer chemifchen befipt, folgt 
unzweifelhaft aus ihrer Unlöslichfeit im Schwefelfohlenftoff und anderen 
Slüffigkeiten, welche jeden ber beiden Theile für fich mit Leichtigfeit 
loſen. Bielleiht, ja wahrſcheinlich, eriftiren verfchievene Verbindungs⸗ 
fufen, wie z. B. das fogenannte hornifirte Gummi, von welchem im 
Felgenden gehandelt wird, einen bebeutend größeren Schwefelgehalt 
befigt: und doch bei Behandlung mit Schwefeltohlenftoff wenig oder 
leinen Schweiel an venfelben abgibt. Es würde für die Kautſchuk⸗ 
fabrifation von großer Wichtigkeit fein, ließe fich diejenige Menge 
des Schwefels ermitteln, weldhe, um ein Protuft von möglichfter 
Elaftizität zu gewinnen, mit dem Kautfchuf in chemiſche Verbindung 
treten muß. Man würde alsdann dieſe Dienge zufegen und könnte 
num ohne Gefahr das Brennen bei möglichft niebriger, aber lange 
fortgefetster Temperatur bewerfilelligen, während gegenwärtig ber 
Vorgang ein ganz anderer zu ſeyn ſcheint. Es fcheint nämlid) bie 
gebräuchliche, zwifchen 12 und 24 Prozent ſchwankende Schwefelmenge 
viel größer zu fein, als nöthig (mie dies ſchon aus der Parkes'ſchen 
Methode hervorgeht), und die richtige Befchaffenheit des Produktes 
darauf zu beruhen, daß theild nad) der Temperatur, theild .nady der _ 
gemählten Brennzeit gerade bie richtige Schwefelmenge in chemiſche 
Berbindung tritt, während der überſchüſſige Echwefel mechaniſch ein⸗ 
gemengt verbleibt. Daß ſich wirfiih im vulfanifirten Kautſchuk noch 
ein Antheil Schwefel im unverbundenen Zuftande befindet, folgt theild 
aus der oberflächlichen Auswitterung, theild aus einer eigenthilmlichen, 
zur Unficherheit des Erfolgs beitragenden Erfcheinung, dem ſogenann⸗ 
tn Nahbrennen, einer befonders bei reichlichem Schwefelzuſatz 
eintretenden Erſcheinung, wobei das richtig vulfanifirte Kautſchuk bei 
ruhiger Aufbewahrung eine gemiffe Härte und Spröbigfeit annimmt 
und an Claftizität verliert, während ein ungahres Probuft durch das 
Nachbrennen fich verbeſſert. Dan bat fich diefes durd die Annahme 
zu erflären gefucht, ber Eintritt von Schwefel in die demifche Ver⸗ 
bindung gehe auch nach beendigtem Erhigen nody eine Zeit lang fort. 
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C. Gehärtetes oder hornifirtes Kautſchnuk, Summi- 
Hornmaffe. 

Goodyear machte 1852 die wichtige Entbedung einer zweiten 
Verbindung von Kautſchuk mit Schwefel, deren Eigenſchaften von 
benen des vulfanifirten Kautſchuks gänzlich abweichen. Dasfelbe befigt 
eine braunſchwarze over auch ſchwarze Yarbe, eine dem Horn ober 
Fiſchbein faſt gleichfommende Härte und Klaftizität, weshalb es fi 
vortrefflih zur Anfertigung vieler Sachen eignet, die fonft aus Horn 
oder Fiſchbein gearbeitet werben, und vorzugsmeife zu Kämmen und 
Spazierftöden ein vortrefflihes Material darbietet. 

Die Unfertigungsart des hornifirten Gummi, fowie die baga 
dienenden Mafchinen ftimmen tm llebrigen mit der beim Bullanifiren 
befchriebenen fo völlig überein, daß in biefer Hinficht auf den vor⸗ 
ſtehenden Abſchnitt verwiefen werben kann; der Unterſchied liegt nur 
in einem größeren Schwefelgufag, welcher vurchfchnittlih zu Y, von 
bem Gewicht des Kautſchuks angenommen werben fann, fowie in 
einer höheren Temperatur und längeren Dauer des Brenuend, über 
welche fetteren Punkte jedoch die befannt gewordenen Angaben bedeu⸗ 
ten bifferiren, wie denn überhaupt bie Fabriken, bie ſich mit dieſer 
ganz neuen Induſtrie befchäftigen, ihre befonderen Berfahrungsarten 
als Fabrifgeheimniffe behandeln. Während Goodyear in feinen Pas 
tente bie Temperatur zu 120 bis 150° angibt, alfo einen greßen Spiel- 
raum läßt, gehen andere bi8 zu 160°. Es ſcheint eine Temperatur von 
145°, eutſprechend einem Dampfdrud von 4 Atmofpbären, ſich als die 
geeignetfte zu empfehlen. Die Zeitvauer des Brennens wird zu 4 bie 
5 Stunden angegeben, es ift aber nicht zu bezweifeln, daß auch hierim 
nad) Größe und Dide der Arbeitsftüde Abweichungen vorfommen müffen. 

Während ferner bei Gegenftänden von weichem vnlkaniſirtem 
Gummi da® Brennen den Schluß ter Fabrikation bilvet, die Gegen- 
fände alfo, Bis auf einzelne Ausnahmen, fchon vor dem Brennen 
ihre Form erhalten, gebt im Gegentheil beim hornifirten Gummi, 
freilich auh mit Ausnahmen, das Brennen dem Formen voraus, 
indem man Die weiche teigige Maſſe zu Platten von verſchiede⸗ 
ner Stärke auswalzt, dieſe zwifchen Metallplatten im Dampfkeſſel 
breunt, und fpäter die fo gewonnenen harten Tafeln durch Sägen, 
Drehen, Beilen x. ganz in der Art wie Horn, Fiſchbein und Holz 
verarbeitet. Zu einzelnen Verwendungen preßt man bie weiche Maffe 
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in zweitheilige Formen und übergibt fie fo, aljo in den Formen, dem 
Brennen. " Ä 

Denn nın gleich Kautſchuk und Schwefel allein, ohne alle 
anderen Zufäge, zur Bildung von hornifirtem Gummi hinreichen und 
wahrfcheinlih Das volllommenfte Produkt liefern, fo werben doch 
häufig noch andere Subftanzen theild in der Abficht, tie Härte oder 
Klaftizität des Produkts zu erhöhen, theils zur Vermehrung der Maffe, 
theil8 auch zur Erzielung verjchievener Farben zugefett. So gehören 
in die exfte Kategorie der Zuſätze vornehmlich Schellad und Gutta⸗ 
percha, welche die Härte und zugleich vie Kohärenz ber Muffe erhöhen 
ſallen, fo daß fie dem Zerbrechen weniger unterliegt. Zur zweiten 
Sategorie zählen Kreide, Gyps, gebranıte Magnefia, Afphalt, Stein- 
Iohlenpech und viele andere, da ſich alle möglichen pulverfürmigen 
Subflauzen bei dem Walzen der weichen Maſſe inforporiren laſſen. 
Man foll derartige mechanische Zufäge bis zu 80 Prozent der Waffe 
fleigern können, und noch inımer eine harte, fir manche Zwecke ge 
nügend Eohärente Mafie erhalten, obwohl fie zu feineren Sachen, 
namentlich zu Kämmen, dann nicht mehr angewandt werben fanı. 

Das Hornifirte Gummi nimmt eine fchöne Politur an und bes 
fit, befonbers in feiner Anwendung zu Kämmen, vor dem Horn deu 
großen Vorzug, bei öfterem Reinigen in warmem Waſſer nicht, wie 
dieſes, rauh zu werben und wohl gar zu jpalten. Die Zähne ver 
Kämme bleiben ftets glatt und ungemein angenehm im Gebrauch, 
find auch elaftifh genug, um ſelbſt bei ftarker Biegung nicht zu 
brehen. Daß freilich auch bei dieſen Probuft in Folge unrichtig 
geleiteten Brennens mitunter mangelhafte Ware zu Tage kommt, 
ift bei der Neuheit der Sache und den Schwierigfeiten ver Yabrila- 
tion nicht zu verwundern. 

Zu den beſonderen Eigenſchaften des horniſirten Gummi gehört 
noch der eminente Grad von Elektrizität, die ſich beim Reiben ent⸗ 
wickelt und bei Anwendung ſolcher Kämme ſich oft durch ein kniſtern⸗ 
des Geräuſch und im Dunkeln ſichtbare Funken beurkundet. Auch 
das horniſirte Gummi verhält ſich gegen Auflöſungsmittel höchſt in⸗ 
different, und wird ſelbſt von Schwefelkohlenſtoff und Steinkohlen⸗ 
theerdl nur in geringem Grabe zum Anſchwellen gebracht und erweicht. 

Man verarbeitet e8 vorzugsmeife zu Kämmen aller Art, zu 
Stodfuöpfen und Schirmgriffen, zu ganzen Spazierftiöden, Schirm- 
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rippen, Planchettes (welche jedoch in Steifigkeit und Elaftizität hinter 
benen von Fifchbein zurüdftehen), Federhaltern, Mefierheften, Fur⸗ 
nüren für Möbelbekleidungen und tauſend anderen Luxusartikeln. 


Kautſchuklöſungen. 


Ten ſchon im Hauptwerke aufgeführten Löſungsmitteln des Kaut⸗ 
ſchuls iſt noech der Schwefelkohlenſtoff anzureihen, in welchem 
dasſelbe nicht nur ſchnell und außerordentlich ſtark aufquillt, ſondern 
bei hinreichender Menge desſelben fi zu einer ſyrupartigen, ganz 
homogenen Flüſſigkeit auflöst. Für praftifche Zwecke würde jebody 
diefe letztere Pöfung viel zu fehr verblinnt fein, wogegen die mit 
wenig Schwefelfohlenftoff bereitete und durch mechanifche Bearbeitung 
zum gleichförmigen Zeige gebrachte Aufquellung des fehr fchnellen 
Trodnene wegen, und weil das Pöfungsmittel nicht den geringften 
Geruch zurückläßt, wohl als die befte Kautſchuklöſung anerkannt 
werden muß. Das nad dem Trodnen zurüdbleibende Kautſchuk bes 
figt weit geringere SKlebrigfeit als das mit Steintohlentheeröl aufge 
weichte, welches lettere daher al8 Kitt oder Klebmittel bei weitem 
vorzuziehen ift. 

Zur Bereitung aller Kautfchuflöfungen eignet fich befonders das 
umgearbeitete fünftliche Kautſchuk, indem das natürliche weit langfamer 
ermweicht und gewöhnlich einzelne Klumpen zurückläßt, welde felbit in 
längerer Zeit nicht ordentlich erweichen. 

Die Bearbeitung der Kautſchukaufweichungen zu völlig homogenen 
Maffen von Salben- oder Teigkonfiftenz gelingt am volllommenften 
mittelft eines Walzwerkes mit zwei horizontal neben einander liegenden, 
feft gegen einander gebrüdten Walzen, welche ſich mit ungleicher Ger 
ſchwindigkeit drehen, wie ſolche bei Fabrikation der Buchbrudfarbe 
und ber Chofolate in Gebrauch find. Die durchgehende und dabei 
gewaltfam zerquetichte Maſſe wird durch zwei gegen bie Unterfeite ber 
Walzen gebrüdte Abftreihmefjer abgeftrichen und fällt in einen unten- 
ftehenven Trog. Man bringt fie nachher auf die Walzen zurüd und fest 
dieſes Mahlen fo lange fort, bis vie Maffe frei ven allen Klümpchen 
oder Körnern erfcheint. Bei Anwendung von Schmwefeltohlenftoff muß 
feiner großen Ylüchtigfeit wegen ber ganze Apparat von einem nahe 
anfchließenden Kaſten umgeben fein. Wan kann nad dieſem Ver⸗ 
fahren den Kautjchufteig in jedem beliebigen Grade ver Konfifienz 
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darſtellen und hat bei Anwendung ſolcher ſehr konſiſtenter Teige den 
großen Bortheil eines geringeren Verbrauches an Löſungsmittel, eines 
fünelleren Trocknens und einer weniger bebeutenden Bolumvermin- 
derung. 

Luft» und waſſerdichte Gewebe. — Die Herftellung folder 
Stoffe, theils zu Regennänteln, Uekerzügen und anderen Kleidungs⸗ 
fläden, tbeils zu VBebedungen ftatt des Leders oter ber getheerten 
Leinwand, gefchieht meiften® durch Auftragen von teigartiger Kaut⸗ 
ſchuklöſung, ſeltener durch Aufwalzen von erweichtem Kautſchuk (ohne 
Löfungsmittel). So lange man es nicht verftand, dem Kautſchuk⸗ 
IHerzuge die Hebrige Oberfläche zu nehmen, wurden die unter dem 
Namen Madintofh befannten Stoffe ans zwei mit Gummilöfung 
beftridenen und ſodann durch Zufammenwalzen vereinigten Lagen her⸗ 
geftellt,, ein auch jest noch, obwohl nur in der Abfiht, das Kaut- 
ſchuk zu verfteden, übliches Verfahren. Die meiften Stoffe werben 
jetzt auf einer Seite mit einer freiliegenden Gummifchicht bedeckt, 
wobei wieder zwei verichiebene Verfahrungsarten vorkommen. Nach 
der einen, fchon im Borftehenven befchriebenen, wird die ohne Löſungs⸗ 
mittel, nur durch warmes Walzen ermeichte und mit Schwefel ger 
mengte Kautſchukmaſſe durch Aufwalzen in einer fehr dünnen Schicht 
auf dem Gewebe außgebreitet und befeftigt, und ſodann im Luftbabe 
vulfanifirt. Des befieren Anfehens wegen pflegt man bie Mafje durch 
Zuſatz von Kienruß ſchwarz zu färben. 

Nach einem anderen, häufiger gebräuchlichen Verfahren überzieht 
man den Stoff mit einer fchwefelhaltigen Gnmmildfung. Um zu 
orbinairen Sachen, wafjerbichten Wagendeden u. dgl., Kautſchuk zu 
verwenden, bereitet man einen Gummiteig aus ımgefähr 2 Theilen 
fhon mit Schwefel gemifchten Gummis und 1 Theil Terpentindl, 
Kienöl oder Harzgeift. Die zum Anftragen besfelben auf Leinen 
dienende Streihmafchine ift in Fig. 7 und 8 auf Tafel 67 abgebilvet. 
Auf einem hölzernen Bod aa find an beiden Seiten eiferne Gerüfte bb 
befeftigt, zwiſchen welchen eine Walze co von 7 Zoll Durchmeſſer Liegt, 
die mittelft eines Vorgeleges entweder durch die Dampfmafchine der 
Fabrik oder auch nur mittelft einer Kurbel d gedreht wird. Ueber 
berfelben ift eine zweite Walze e von 4 Zoll Durchmeſſer feftliegend, 
alfo nicht drehbar, angebracht, welche aber durch zwei Hebel, bie ihre 
Drehpunkte in g haben, und bie daran hängenven Gewichte h gegen 


30 Federharz (Kautſchul). 


die untere Walze gedrückt wird. Um dieſen Druck je nach der Dicke 
der aufzutragenden Gummiſchicht vermindern zu können, ſind die 
anderen Enden der Hebel: mit Ketten i verſehen, die ſich auf eine 
Welle k winden und muüttelft des Handrades J angezegen werben 
können. Das Leinen ift auf eine Walze m aufgebäumt, vie nebft 
einer zweiten ähnlichen n zwifchen eifernen Ständern o liegt, und geht 
von da zwifchen den Streichwalzen hindurch. Der Kautfchufteig wird 
‚mit Kellen auf das fih langſam fortbewegenbe Leinen aufgebracht und 
beim Durchgang durch die Walzen gleihmäßig ausgeftrichen, woranf 
man das Leinen zum Trocknen hinhängt. 

Zur Anfertigung feinerer Stoffe zu Regenmänteln u. vet. 
bebient man fich einer durch fraftionirte Rektifilation von Steintohlen- 
theeröl gewonnenen, vorzugeweife aus Benzin beftehenden Flüſſigkeit, 
welche ihrer Flüchtigkeit wegen leicht verdampft und nur einen 
ſchwachen, nach einiger Zeit fi) ganz verlierenden Geruch zurüdläßt. 
Eie wird durch Digeftion mit Schwefel gefättigt und zum Aufweichen 
be&, vorgearbeiteten Gummi verwendet. Die zum Auftragen dienende 
Maſchine ftimmt mit der lettbefhhriebenen im Wefentlichen überein 
and weicht nur in einzelnen Bunften davon ab. So enthält fie ftatt 
der oberen feften Walze ein feftliegendes, durch Stellfehrauben in der, 
der Stärke des zu gummirenden Stoffes entfpredhenden Entfernung 
von der unteren Walze ftellbares Lineal, und es fehlt daher bie ganze 
Hebelvorrihtung. Der aus der Maſchine heraustretende geftrichene 
Stoff legt fid) auf einen unmittelbar hinter der Maſchine befindlichen 
langen eifernen Dampflaften, befien Wärme das Steinfohlentheeröl 
aus dem langfam fich fortbeivegenden Stoff verbampft und die Gummi- 
Schicht trodnet. Theils um die Arbeiter vor den Dämpfen zu fchüten, 
theil® auch um das verbanıpfente Auflöfungsmittel wieder zu gewinnen, 
erhebt fid, dicht Über dem Dampflaſten ein niebriges Satteldach von 
biinnem Blech, deſſen Firſt der Fänge des Tifches entfpridt und 
deffen vreiedige Seitenöffnungen ebenfall® durch Blechplatten ver: 
ſchloſſen find, welche faft bis auf den Tiſch herabreihen und nur 
gerade den Stoff uner ſich hindurchlaſſen. Indem nun diefes Dach 
durch beftänbig auffließendes kaltes Waſſer abgekühlt wird, verbichten 
fi) an der Innenſeite die Dänpfe, fließen an ben ſchrägen Flächen 
herab uud fammeln fih in zwei Rinnen, bie fie aus dem Apparat 
ableiten. Es ift bei diefer Arbeit wichtig, vie Gummifchicht jedesmal 
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fo dünn wie möglich aufzutragen, bamit fie jedesmal vollkommen 
anstrodnen Fönne. Gewöhnlid, müfjen bis zur Vollendung 6 bie 8 
Gummiſchichten aufgetragen werben. 


Kautſchukgewebe. 


Das in dem Hauptwerk über dieſen Gegenſtand bereits Geſagte 
bedarf noch der folgenden Ergänzungen. 

Die Darſtellung der Kautſchuklfäden kann in dreierlei Art erfol⸗ 
gen, und zwar a) durch Zerſchneiden des natürlichen Kautſchuks; 
b) durch Zerſchneiden des umgearbeiteten künſtlichen Kautſchuls; 
ce) durch Preſſen des mit Schwefelfohlenftoff bereiteten Kautſchukteiges. 

a) Aus natürlihem Kautſchuk. Die ebenfo mühſame wie 
zeitranbende Methode des Zerſchneidens aufgeblafener Kautfchufflafchen 
ift durch befiere Berfahrungsarten erjegt, wobei das Kautfchuf zuerft 
in Edeiben oder Muffe geformt, diefe ſodann durch einen Spiral- 
fchnitt in Bänder, und diefe endlich in Faden zerfchnitten werten. 

a) Herftellung der Scheiben. Dan wählt hierzu möglichft 
regelmäßig geftaltete Flaſchen von bebentender Stärfe der Wände, 
und fchneibet fie nady Entfernung des Halfes durch einen Schnitt in 
der Ebene des Aequators in zwei Hälften. Dean erkennt nun gleich 
on der Schnittfläche die Qualität des Kautſchuks und fchiekt jenes 
von ſchwammiger oder biafiger Beichaffenheit als für den vorliegenden 
Zweck unbraudhbar aus, benutzt jeboch dieſen Ausſchuß zu andermeiter 
Verarbeitung. 

Die jo gewonnenen Halbkugeln werden durch längeres Kochen 
in Waſſer erweicht, in eine heiße zylindriſche eiferne Form mit zwiſchen⸗ 
gelegten Kijenplatten eingefchichtet und in einer Preffe einem fehr 
ſtarken Drud ausgeſetzt, worauf man ben Breffloß mittelft Schraub» 
bolzen in feiner Lage befeftigt, damit er beim Deffnen ver Preſſe 
nicht durch die Klaftizität des Kautſchuks wieder gehoben werde, ven 
Zylinder aus der Breffe nimmt und ihn auf einige Wochen an einen 
möglichſt kalten Ort bei Seite legt. Das Kautſchuk ift bierburd in 
Scheiben verwandelt, bie, fo lange fie in niebriger Temperatur vers 
Barren, ihre Form behalten. 

Tas fogenannte Spedgummi eignet ſich feiner hydratiſchen Be⸗ 
Ihaffenheit wegen zu Kautſchukfäden nicht, wohl aber eine gegen- 
wärtig int Handel vorkommende Sorte in ziemlid; großen unvegel- 
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mäßig vieredigen Platten, welde in gleiher Art wie die Flaſchen 
durch oft wieberholtes Auftragen des Milchfaftes auf Thonplatten 
angefertigt zu ſeyn fcheinen, und welche man leicht durch Ausfchneiden 
und Breffen in Scheiben verwandeln könnte. 

ß) Zerſchneiden der Scheiben in Bänder. Alle zu bie 
fem Zweck erfundenen Mafchinen beruhen auf dem Prinzip, der Scheibe 
eine zugleich ‚vrehende und geradlinig fortrüdende Bewegung zu er- 
theilen, während ein in ſenkrechter Bewegung befindliches, durch auf- 
fließende Waſſer naßgehaltenes Meſſer ven Schnitt vollführt und 
die Scheibe in ein langes Band verwandelt, deſſen Breite der Dide 
ber Scheibe entjpricht, deſſen Stärke aber von ber gerablinigen Be⸗ 
wegung berfelben bebingt wird. Der Unterſchied diefer Mafchinen 
liegt hauptfählih in dem Meſſer, je nachdem daſſelbe Freisförmig 
oder geradlinig, unter welchen Anorbnungen die erftere zmar einfacher, 
bie letztere aber der größern Produktivität wegen zum fabrifmäßigen 
Betrieb mehr geeignet ift. 

Eine von Wefthead angegebene doppeltwirkende Maſchine zu 
zwei Scheiben ift in Fig. 3 auf Tafel 68 dargeftellt. Zwei aus 
bünnen Stahlſcheiben beftehende Kreismefjer aa werben in ber aus 
ber Zeichnung leicht verftänplichen Art mittelft der Kurbel b in raſche 
Drehung gefett, während die auf einem Schlitten cc eingefpannten 
Gummifcheiben d durch einen Mechanismus ſich mit mäßiger Ges 
ſchwindigkeit drehen und zugleich mit den ganzen Schlitten eine lang» 
fanıe Seitenbewegung erhalten. Die Kurbelwelle e nämlich trägt an 
ben linken Enve außer dem Schwungrab f ein (in der Zeichnung 
nicht fihtbares) koniſches Rad, welches in ein gleiches Rad eingreift, 
dadurch die Riemenſcheibe g und fomit auch die Riemenſcheibe h und 
bie Welle ii umbdrebt. Durch diefe Welle wirb wieder, mittelft ber 
beiden Getriebe k k eine lange Schraubenfpindel‘ ungetrieben, bie 
durch eine an dem Gerüft der Maſchine feftjigende Mutter geht und 
fomit, je nach der Richtung der Drehung, den Schlitten in derſelben 
Art wie ven Support einer Drehbank, rechts oder links ſchiebt. Die 
Gunmijcheiben, von benen zur Zeit immer nur eine in Arbeit ift 
und bie in der Mitte ein Loch haben müfjen, werben auf kurze Spin» 
bein geſteckt und zwifchen Heinen Scheiben feitgeffemmt, fo daß fie 
mit den Spindeln umlaufen, welche lettere wieder miittelft koniſcher 
Getriebe durch die Welle ii gebreht werben. Um nun während des 
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Schnittes dem weichen Gummi, welches allein für ſich nicht hinläng⸗ 
lichen Widerftand leiften würbe, wenigſtens an der Stelle res Schnit- 
tes einen Stüßpunft zu geben, find zwei Baden auf dem Gerüft 
der Maſchine (nit auf dem Schlitten) feftgemacht, welche oben einen 
Heinen Ansſchnitt enthalten, worin die Meſſer mit dem nöthigen 
Spielraum ſich frei drehen können. Unfere Zeichnung ftellt tie Ma⸗ 
fine während ber Bewegung des Schlitten von der Linken zur 
Rechten, aljo während des Zerfchneibens der auf ver Iinfen Epinvel 
fitenden Gummiſcheibe dar. Nachdem der Schnitt vollendet, wird 
eine nene Gummiſcheibe auf der rechten Spinbel beieftigt und bie 
Maſchine nun in entgegengefeßter Richtung gebreht, wobei natürlid) 
and die Mefier entgegengefegt umlaufen, aus welchen Grunde fid 
auch die rechte Gummifcheibe hinter der rechten Bade befinden muß. 
Es ift noch zu bemerken, daß in der Zeichnung der Deutlichkeit wegen 
bie rechte Spindel nicht an ihrem richtigen Ort dargeftellt iſt, daß 
fie vielmehr weiter links, dem rechten Meſſer ganz nahe gedacht wer: 
den muß. 

y) Eine andere Methode, Gummiiflafhen in bandförmige Etrei- 
fen zu zertbeilen, ift folgende: Die am Halfe fowie am Boden gerade 
abgefchnittene Flaſche, welche in diefem Zuftande einen kurzen Muff 
darftellt, wird durch Kochen in Waſſer erweicht und, ſtark ausge⸗ 
dehnt, auf einen hölzernen, mit Kautſchuk befleiveten Zylinder gezogen. 
Inden nım derjelbe in einer Maſchine langſam gepreht und gleich- 
zeitig fehr langfam in ver Richtung der Achſe des Zylinders vorge 
fhoben wird, während ein ſchnell umlaufendes, durch auffließendes 
Waſſer nafgehaltenes Kreismefler das Kautſchnuk durchfchneidet, wird 
der Muff in ein langes Band verwandelt, deſſen Breite jener Wand⸗ 
ſtärke entſpricht. 

ö) Um eine größere Anzahl gepreßter Scheiben von natürlichem 
Kautſchuk gleichzeitig in Bänder zu zerfchneiben, leiftet die fogleich 
zur Beſchreibung kommende Mafchine gute Dienſte. Dan legt die 
Scheiben zu einem Zylinder auf einander, preft fie etwas zufammen 
und unterwirft fie nun dem Spiraljchnitt. 

b) Aus künſtlichen Kautſchukblöcken, die, wie oben 
S. 11 bemerkt, zu diefem Zweck in Zylinderforn geprekt werben. 

Eine von Nidels angegebene Maſchine mit geradem Meffer ıft 
in Fig. 4, 5 und 6 auf Tafel 68 bargeftellt, deren erftere biefelbe 
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von der Seite, Big. 5 fie von oben geſehen und Fig. 6 fie von 
vorn gefehen zeigt. Tas Meffer befteht bier in einer enblojen, band» 
fürmigen, an ber einen Seite ſcharf gefchliffenen Stahlklinge, weldye 
nach Art der Riemen ohne Ende über zwei Scheiben läuft und fo, 
an der einen Seite fteigendb, an der anderen herabgehend, zwei 
Schnitte zugleich ausführt. 

ee ift das hölzerne Geftelle der Maſchine. An der oberen 
Hauptachfe v find die Feſt- und Losſcheibe an, ein Winfelrap, welches 
mittelft der beiden Winfelräder uu zwei andere, rechtwinklig auf 
die Hauptwelle liegende Wellen umbdreht, und die Rolle b aufge 
zogen. Um dieſe legtere und eine andere Rolle b, welde an ber 
unteren, in den Lager d ſich drehenden Welle aufgezogen ift, ift 
das endlofe Meffer c geſchlagen. Die Schneide dieſes Meſſers it 
nad vorn gerichtet. Zu beiden Eeiten bewegen fid in einen Le 
fonderen Geftelle f die Schlitten g- in horizontaler Richtung. Diele 
Schlitten g, deren einzelne Theile durch die Kreuzbänder h feit an 
einander gehalten werben, beftehen aus einer oberen und einer unteren, 
in Schligen des Geſtelles f gleitenden Platte, und zwiſchen beiden 
einer Achfe i. Auf diefe Achfe wird der Kautfehulzulinder, oder bie 
Säule von Kautſchukſcheiben gefehoben, und durd eine kleine, oben 
aufgefhraubte Scheibe wird das Kautfchuf feftgehalten. Die Achſe i 
verlängert fi nach .oben, und trägt am Ende das Winfelrad j, 
durch welches nicht allein die Drehung des ganzen Kautſchukzyliuders 
gegen die Mefjerklinge, fondern auch das, dem Yortichreiten des Ab- 
ſchneidens entfprechende Borrüden der Schlitten gegen die Meſſer zu 
auf folgende Art vermittelt wird: Durd die Winfelräder u u und 
die am Ende der Achfen nn bderjelben befindlichen endloſen Schrauben 
werben mittelft anderer Schraubenräber zwei, ‚der Hauptmelle v pa 
rallele Wellen tt bewegt. Diefe tragen an ihrem Ende eudloſe Schrau—⸗ 
ben m (in Fig. 6 weggelafjen), welche in die gezahnten Trommeln k 
eingreifen, deren Breite mehr beträgt, als der halbe Durchmeſſer des 
Kautſchukzylinders; an der nach innen gefehrten Fläche tragen dieſe 
Trommeln Winfelräder, welche in die Winfelräder j eingreifen. “Die 
Zronmeln k drehen ſich aber um feine glatten Achſen, fondern um 
Schrauben I, vüden daher bei jeder Umdrehung vor uud nöthigen 
dadurch aud) die Schlitten, fid) vorzubewegen. Die Weite der Schrauben- 
gange an | und das Zahlenverhältniß der verfchiedenen VBerzahnungen 
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müffen fo beredynet fein, daß der Kautſchukzylinder bei jever Um⸗ 
drehung um fo viel vorrüdt, als die Stärfe des zu erzeugenden Ban- 
des beträgt. Iſt die Trommel k fo weit vorgerüdt, daß die endlofe 
Schraube m, die anfünglid an ihrem inneren Rande wirkte, an dem 
änßeren fteht, fo bat fie auch das Ende der Schraube erreicht und 
ver Rautfchufzylinder ift bie nahe auf die mittlere Durchbohrung zer: 
Ihnitten. Mittelft der Klinke o rüdt man daher die Bremsvorrid- 
tung p der enblofen Schraube m aus, und ift dann im Stande, 
mittelft des nicht mit Buchſtaben verfehenen Apparates die Trommel 
zurückzudrehen, die Schlitten zurüdzufcyieben und einen neuen Kautſchuk⸗ 
zylinder aufzufchieben, worauf man wieder einrüdt und ber Prozeß 
von Neuem beginnt. Während der Arbeit fprigen die Röhren x x 
lets Waſſer auf das Meſſer. Tie abgejchnittenen Bänder oder Fä- 
den fammeln fi in dem Troge z. Wird die Mafchine zum Zer⸗ 
ſchneiden dünner Scheiben benutzt, fo tft es erforberlih, tie Enden 
des Stapels durch zwei vide Scheiben zu bilden, woburd die Übrigen 
den nöthigen Halt finden. 

Es bedarf faum der Erwähnung, daß biefelbe Mafchine aud 
mit zwei geraden, nad) Art einer Furnürſchneidmaſchine fägenartig 
fih bin und ber, oder vielmehr auf und ab bewegenden geraden 
Meffern eingerichtet werden fann. 

Schneiden der Kautſchukfäden. — Um die auf eine oder 
andere Art aus natürlichen oder fünftlid) verarbeitetem, oder auch aus 
vulkaniſirtem Kautſchuk erhaltenen Bänder oder Platten in Fären zn 
zerfchneiven, dienen Walzwerke mit zmei ineinander eingreifenden 
Stahlwalzen nad) Art des bei der Eifenfabrikation gebräuchlichen Eifen- 
ihneinmwerfes, natürlid in fehr verfleinertem Mafftabe, wobei man 
wohl, um den Schneidwalzen eine gewiſſe Schärfe zu ertbeilen, ihre 
ſhbmalen Umfänge mit Vförmig eingebrehten Kannelirungen verfehen 
bat, wodurd die Wirkung ganz einer Vereinigung mehrerer Kreis⸗ 
iheren gleichkommt. 

Nach einem anderen Syſtem befinden fih in einen ſtarken höl⸗ 
jernen Gerüſt zwei horizontale neben einander liegende Achfen, beren 
eine mit 4 bis 8 oder noch mehr foheibenförmigen Mefjern befegt ift, 
deren Scärfen nach der Breite der zu fehneidenden Fäden von ein- 
ander abftehen. An dieſe Mefjermalze drückt ſich die andere, weit 
langjamer umgebende Walze von hartem Holz, über welche das zwifchen 
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Stiften herbeigeführte und etwas angeipannte Kautſchukband hin- 
weggezogen wird. Die mit etma 1400 Umgängen in ber Minute 
umlaufende Meſſerwalze, durch auffließendes Waffer ftets naß gehal⸗ 
ten, zerfchneidet das langfam fortrückende Band, wobei die mit feinen 
Einferbungen für die Meſſer verſehene Holzwalze als Unterlage dient. 

co) Herftellung der Kautfhulfäden aus Kautſchuk— 
teig. — Die fhen von Prechtl, Bo. V. ©. 478 des Hauptwerles, 
ausgefprochene Idee, das in Zerpenthinöl falbenartig aufgeweichte 
Kautſchuk durch eine Art Nudelpreffe in Fäden zu verwandeln, iſt 
fpäter von Gerard und Aubert in Paris zur fabrilmäßigen An- 
wendung gefommen, mit ber allerdings wichtigen Abänderung, daß 
fie ftatt des Terpenthinöles eine Mifhung von Schwefellohlenfteff 
nit 5 Prozent Alfohol anmenden. Lebterer ſoll das Kautſchuk ver- 
hindern, in wirflice Löſung Überzugehen und nur das gallertartige 
Aufquellen desfelben zulaffen. 

Das, wie oben beſchrieben, gereinigte Kautfchuf wird in Ge 
füßen von Zink mit der doppelten Gewichtsmenge der Schwefellohlen- 
ftoffmifhung übergoffen und feft verfchloffen damit 15 Etunden lang 
bingeftellt; da8 aufgequollene Kautfchuf ſodann in einen Zylinder ge- 
geben, beffen Boden aus feinem Drahtgewebe befteht und mittelft 
eine? genau ſchließenden Stempels hindurchgepreßt, um im einen gleiche 
förmigen Zeig verwandelt zu werben. Wir müſſen jedoch geftehen, 
dieſe Methode für fehr unvollfommen, und bie oben ©. 28 ange⸗ 
führte Methode durch Walzen für ungleich vollfemmener zu halten. 

Der zähe Teig kommt nun in einen vertifalen Zylinder, um 
durch eine kräftige Schraubenpreffe, wie bei ver Bereitung der Faden⸗ 
nudeln, durch eine im Boden befindliche Reihe von 20 bis 30 Meinen, 
etwa 1 Millimeter weiten, fchräg abwärts gefehrten runden Löcher 
gepreßt zu werben. Beim Austritt aus ber Preſſe legen fich die 
Fäden auf ein, Über zwei Walzen gefpauntes endloſes Tuch von 
Baummwollenfammet, welches fie 4 Meter weit fortführt und dann 
einem zweiten, aus feinem Drabtfieb gebildeten enblofen Tuche über⸗ 
gibt, auf melden liegend die Fäden aus einer fid) darüber drehenden 
Siektrommel mit feinem Talfpulver bejtäubt werden, um im ferneren 
Berlauf der Wanderung nicht zufammenzufleben. Von dieſer kurzen, 
nur 1 Meter langen Bahn gelangen fie auf eine 16 Meter lange 
endloſe Leinwand, gehen von diefer abwärts nach cinauder auf vier 
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andere ebenfo lange Tücher, die der Raumerfparung wegen unter ein- 
ander Tiegen und ſich in entgegengefeßten Richtungen fortbewegen. 
Nachdem tie Fäden auf dem etwa 85 Dieter (290 Fuß) langen Wege 
etwa 10 Minuten lang der erwärnten Luft des Lokales dargeboten 
mb ziemlich getrodnet find, gelangen fie in ſich drehende Becher von 
Zink, in welchen ſie ſich ringförmig zufammenlegen. 

Hatten die Fäden beim Preſſen einen Durchmeſſer von 1 Milli- 
meter und enthielt der Teig */, feines Gewichtes Schwefelfohlenftoff, 
fo felgt, mit Berückſichtigung der fpezififchen Gewichte des letzteren 
(1.27) und des Kautſchuks (0.93), daß der Faden beim Trocknen 
fih anf einen Durchmeſſer von 0.72 Mill. zufammenzieht. - 

Migen auch diefe Fäden den ans natürlihem Kautfchuf ges 
ſchnittenen an Feftigfeit nadhftehen, fo fommen fie doch denen aus 
fünſtlich umgearbeitetem Kautſchuk geichnittenen völlig gleih; auch 
därfte ihre Herftelung ungeachtet des Verbrauchs an Schwefelkohlen⸗ 
ftoff, wegen ber bebeutenten Erfparung an fonftigen Fabrikations⸗ 
foften, vielleicht mit öfonomifchen: Vortheil verbunden fein. 

Streden der Kautfhulfäden. — Zur Anfertigung von 
elaftifchen Bändern und anderen Geweben unterwirft man die Kaut⸗ 
ſchulfäden einer Stredung, theils um fie zu verfeinern, theil® auch, 
um dem Gewebe die nöthige Feltigfeit und Wiperftandsfähigfeit zu 
ertheilen. Man erweicht fie zu dem Ende durch Kochen in Waffer, 
widelt fie, noch heiß, unter möglichft ftarter Anfpannung auf Trom⸗ 
meln und legt dieſe längere Zeit an einen kühlen Ort. Beim nad 
berigen Abwideln verbleiben die Fäden in dem geftredten Zuſtande 
und können fo verwebt werden. Wird ſchließlich das fertige Gewebe 
erwärmt, fo erwacht bie fchlummernde Kfaftizität, die Fäden ziehen 
ich, fo weit es das Gewebe geftattet, zufanımen, verbleiben aber 
ievenfall® noch in einem Zuftande der gezwungenen Ausdehnung und 
ertheilen fo dem Gewebe die nöthige Yeftigfeit. 

Wenn vie Bären erfahrungsmäßig auf die achtfache Länge ge- 
firedt werben können, fo würde ein gefchnittener vwierfantiger Faden 
von 1 Linie (2 Millimeter) Dide, von welchem 260 Meter auf 
1 Kilogramm gehen, fid) auf 0.34 Linie verbünnen und auf 2080 
Meter verlängern. Ein nit 1 Mil. Durchmeſſer gepreßter, nach 
dem Zrodien 0.72 Dill. haltender runder Faden, von melden 
2642 Meter 1 Kilogramm wiegen, würbe bei achtfacher Streckung 
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eine Länge von 21,136 Meter (gegen 8 Meilen) und einen Durch⸗ 
mefler von 0.25 Mill. oder '/, Linie erlangen. 

Nah Gerard und Aubert fol ein Kautſchukfaden, im ge⸗ 
firedtten Zuftande auf 115° C. erbigt und ſodann ber Kälte ausge⸗ 
ſetzt, das Beſtreben, bein nachherigen Erwärmen fid) zufammenzuziehen 
verlieren, und, wie rohes Kautſchuk, ſich von nenem ftreden laffen, 
wodurch dann theoretifch die Möglichkeit gegeben wäre, die Stredung 
und Verfeinerung ber Kautſchukfäden gewiffermaßen is Unendliche 
fortaufegen. Die aus natürlihem Kautſchuk gefhnittenen Fäden bes 
wahren bie ſchlummernde Kflaftizität fehr lange Zeit. Es liegen mir 
dergleidyen im Jahre 1851 aus ber Hancockſchen Fabrif in London 
mitgebrachte, auf eine hölzerne Spule aufgewundbene Fäden vor, welche 
auch nach dem Abwideln ſich nicht verändern, dagegen nody jest (1859) 
bei mäßiger Erwärmung ſich unter wurmartig krümmenden Bewegungen 
anf Y, ihrer Länge zufammenziehen und fo offenbar den urfprüng» 
Iihen, etwa 1 Linie bien Faden wieder barftellen. 

Stutt durch eingewebte Kautfchulfäden elaftifche Gewebe herzu- 
ftellen, bat man ben einfacheren, aber gewiß weniger empfehlens- 
werthen Weg eingefchlagen, zwei mit Sautjchufteig beftrichene, da⸗ 
durch klebrig gemachte, aber faft wieder getrodnete Gewebe zufammen 
zu Neben, zugleid aber zwiſchen ihnen eine Schicht geftredter 
Kautſchukfäden einzufleben. Indem ſich beim Nachlaſſen der Dehnung 
die Fäden zufammenziehen, nehmen fie dag Gewebe mit, wobei fich 
baffelbe runzlich verkürzt, jedoch bis zu feiner uriprünglichen Länge 
ausdehnbar verbleibt. 

Die taufendfältigen Anwendungen des Kautjchufs, befonders im 
vulfanifirten Zuftanve, find zu befannt, als daß fie einer Aufzählung 
bedürften. Heeren. 


Federn. 
(8. V. €. 480.) 

Ueber die Berfertigung ver Stahlfedern (ftäblernen 
Schreibjedern), welhe gegenwärtig ven Gebrauch der Gänjeliele 
beim Schreiben fait gänzlich verdrängt haben, konnte im Hauptwerke 
(Bd. V. ©. 489) nur eine fehr unvolllommene Notiz witgetheilt 
werben; das hierher Bezügliche gegenwärtig auf Gruud eigener Beob⸗ 
achtungen nachzutragen ift um fo nothwendiger, als die fonft über dieſe 
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Fabrikation vorliegenden Nachrichten ungemein dürftig find. Hauptſitz 
ver Stahlfedernfabrikation iſt Birmingham, wo eine bedeutende Anzahl 
derartiger Fabriken eriftirt und Federn nicht nur mit den eigenen, ſon⸗ 
bern mit jeber verlangten auswärtigen Firma angefertigt werben, fo daß 
die meiften angeblichen Stablfedernfabrifen des Kontinents dort arbeiten 
laſſen. Schon im Jahre 1851 wurde das Gewicht tes von englifchen 
Fabriken zu Schreibfedern wirklich umgewandelten Stable (alfo mit Aus- 
ſchluß der Abfälle) auf ungefähr 150 Tons, d. i. 152,368 Kilogramm _ 
= 304,736 deutſche Zollpfund gefhäßt. Auf 1 Kilogramm gehen von 
den gebräuchlichſten mittelſchweren Sorten 3200 bi8 3250 Stück; nimmt 
man demgemäß 3200 Städ ale Durchſchnittszahl, fo ergeben ſich für 
152,368 Kilogramm nicht weniger ald 487,577,600 Federn. Im 
gegenwärtigen Augenblide darf die Produktion noch erheblich größer 
angenommen werden, da der Verbraud mit jeden Yahre zunimmit. 
Tie größte Birminghamer Fabrik, jene von Joſeph Gillot, hat im 
Jahre 1842 allein 70,612,000 Stüd, dann im Jahre 1843 bereits 
105,125,500 Stüd verfertigt, und neuerlich ſchwebt ihr jährliches 
Erzengniß zwifchen 150 und 180 Millionen Stüd. Die Yabrifation 
von 500 Millionen Stüd (der Meinften Zahl, welche man jest für 
England in einem Jahre beredynen darf) erfordert ein Perfonal von 
ungefähr 1500 Köpfen, worunter etwa drei Viertel Mädchen, da die 
meiften ber vorzunehmenden Arbeiten mehr fein als anftrengend find. 

Das Material zu den Federn ift raffinirter Zementftahl; Guß- 
ſtahl fol dazu nicht tauglid, fein, was feinen Grund darin haben 
mag, daß derfelbe beim Härten eine zu große, bier gerade beſonders 
übel angebradhte Sprötigleit annimmt. Hinds, Wells und Finnemore 
haben ſich (ſ. Dinglers Polytechniſches Journal, Bd. 94, ©. 260) 
das Berfahren patentiren laffen, die zu den Federn dienenden Heinen 
Blätthen aus Eifenblech zu ſchneiden und hiernach durch Einfegen 
(Glühen zwiſchen Kohlenpulver) erft in Stahl zu vermandeln: biefes 
Berfahren, wenn es ja wirklich in Ausübung ift, kann gute Federn 
gewiß nicht liefern; denn abgefehen von den im Eiſenbleche jo häufigen 
unganzen Stellen, muß das eingefeßte und nicht meiter bearbeitete Eiſen 
jedenfalls zu brüchig fein. Ä 

Das Stahlblech wird in 3 bis 5 Fuß langen und 2 bis 3 Fuß 
breiten Tafeln aus Cheffield bezogen; man zerfchneidet dieſelben mit- 
telft einer Kreisjchere in Streifen, hefreit dieſe durch Abbeizen von 
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Zunbder und walzt fie zu ber erforderlichen geringen Dicke aus, welche 
für die gewöhnlichen Yederngattungen 0,20 bis 0,24 Millimeter, für 
einige ſtarke Sorten noch etwas mehr beträgt. Mittelft eines eigenen 
empfindlichen Apparate wird das Blech anf feine Dicke unterſucht 
und anf die gleiche Stärke an verfchiebenen Etellen feiner Fläche ge 
prüft. Fig. 7 (Taf. 68) ift eine Skige hiervon. as bezeichnet den 
fentrechten Durchſchnitt eines Tifchblatte®, durch defien Oeffnung eine 
ftählerne Walze oder Scheibe b — von etwa 2", Zoll Durchmeſſer 
und ein .Achtezoll Breite oder Dide oben ganz wenig hervorragt. 
Eine gleihe Scheibe c ift in einer Gabel an dem frummen, um d 
drehbaren, eifernen Hebel def angebradyt, ver mit dem Eude f gegen 
den kurzen Arm des Fühlhebels gh wirft. Letzterer bildet in h ben 
Zeiger auf einen Grabbogen. i beteutet eine Gabel, welche ven 
großen Hebel kei feinem Auf» und Nieverfteigen leitet und ihn von 
Seitenfhmankungen abhält; k eine Feder für ben Fühlhebel gh, 
wodurch derfelbe in fteter Berührung mit f gehalten wird. Der Hebel 
def finft vermöge feines eigeneu Gewichts bis zur Berührung der 
Scheibe c mit b oder mit einem zwifchen keide Scheiben eingebrachten 
Gegenſtande. Die Prüfung bes Blechs gefchieht, indem man basjelbe 
zwifhen den Scheiben burdyfchiebt und dabei den Stand fowie bie 
etwaige Bewegung des Zeiger h beobachtet. Man führt den Apparat 
in verfchiedenem Maßitabe aus: bei den größten Exemplaren hat ber 
Hebel def ungefähr 2 Fuß Länge und wohl 3 bi 4 Zoll Breite 
oder Höhe. Da die Scheibe c etwa 1 Fuß weit vom Drehpunfte d 
des Hebels entfernt ift und nur dünne Bleche gemefien werben, fo 
ift die bei verfchiebenen Blechdicken unvermeiblich erfolgende Schiefe 
ftelung der obern Scheibe fo gering, daß fie außer Adıt gelafien 
werben kann. Dagegen wirb die größte Sorge zu tragen fein, daß 
bie beiden Scheiben aufs Genauefte rund gedreht find und and ganz 
rihtig rund laufen. 

Nachdem die dünnen Stahlblechftreifen in einer Breite von etwas 
weniger al8 ber doppelten Fänge ber daraus herzuftellenden Federn 
vorgerichtet find, felgen die einzelnen Operationen in nachſtehender 
Drbnung auf einander: 

1. das Ausfhneiden. — Blätthen von der Geftalt und 
Größe, wie fie zur Anfertigung der Federn nöthig ift, werben aus 
dem Bleche in folder Weife geſchnitten, daß von legterem möglichft 
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wenig in Abfall kommt. Dan entnimnt deshalb aus einem Blech: 
fireifen zwei Reiben Blättchen, mit den Spitzen gegen einander ge 
wendet und zwifchen einander hineingreifend. Kine Probe des hiernach 
übrig bleibenden Bleches ift in Fig. 8 (Taf. 68) abgebildet, eine 
zweite von Federn anderer Form in Fig. 9, beide im der wirklichen 
Größe und mit den zufälligen Ungenanigfeiten fopirt, weshalb in 
Fig. 8 die Deffnungen ein wenig ſchief gegen ben graben Blechranb 
‚Reben und in Fig. 9 die Spigen ber einen Reihe nicht völlig in ber 
Mitte zwiſchen den Spiten der anderen Reihe liegen. 1. und 2 in 
diefen beiden Zeichnungen geben die Geftalt fowohl ver herausge⸗ 
ſchnittenen Blättchen als der davon entftandenen Deffnungen an; biefe 
beiven Formen lehren in Fig. 12, 13, 14 auf einer vorgerüdten 
Stufe der Bearbeitung wieder, dagegen zeigen Fig. 10, 11 zwei 
andere Formen unmittelbar nady dem Ausfchneiden,. und Fig. 15 iſt 
wieber eine verfihievene Form, an der fehon die Wirkung einer ſpä⸗ 
teren Operation ſichtbar wird. Fig. 10 ift das Blättchen zu einer 
Rohrfeder, deſſen oberer breiterer Theil mnpo fpäter zu einem 
zylindrifchen Rohre zufammengerollt wird, damit man einen Stiel 
von Holz hineinfteden kann. 

Ungeachtet der ſparſamſten Benugung des Bleches ift body der 
Untbeil defielben, welcher in fogenannten Schroten (wie Fig. 8, 9) 
zurückbleibt, nicht unbeträchtlich; nad) genauen vergleichenden Wägungen 
belänft ex fidh bei Sig. 8 auf 41 Prozent, bei Fig. 9 auf 25 und 
bei Federn wie Fig. 10 auf 26 Prozent, fo daß man aus 100 Pfund 
Blech im erften Falle nur 59, im zweiten 75 und im dritten 74 Pfund 
Blättchen (rohe Federn) befommit. 

Die Mafchine zum Ausfchneiden iſt ein fo genannter Durchfchnitt 
eder Durchſtoß mit ſtark fteigender Schraube (zweifachem Gewinde) 
uud einem oben an letterer befeftigten Schwengel mit zwei Schwung⸗ 
fugeln, alfo wefentlidy übereinftimmend mit dem im IV. Bande ber 
Technologiſchen Eucyklopädie S. 484 f. befchriebenen. Der bierin 
gebrauchte Stempel und deſſen Matrize mit dazu paflender Deffnung 
haben eine Beichaffenheit, welche ſich nach der Geftalt der aus dem 
Bleche zu jchneidenden Blättchen von felbft ergibt; nur muß bemerkt 
werden, baß die Matrize mwenigftend zwei gleiche Deffnungen von 
der Form einer Stahlfeber hat, und der Stempel demnach ebenfalls 
wenigſtens boppelt iſt. Jeder Stoß ſchneidet mithin zwei oder auch 


42 Federn. 


mehrere Blãtichen auf em Mal aus, ind es wird dadurch möglich, 
daß das die kleine Maſchine bedienende Mädchen gegen 300 Stück in 
einer Minute liefert. | 
2. Dat Durdlödern und Einſchlitzen. — Tie jeht ge 
bräudlihen Stahfferern enthalten ver Regel nad im Gchuabel 
(f. Fig. 12, 13, 15; ein längliches Lob a umb ein Baar Eeiten- 
fpalte be, be, welche lettere vom Rande anfangend auf eine größere 
oder geringere Ziefe hineinreichen. Hierdurch wirb die Steifheit ter. 
Feder gemildert und fie an Biegſamkeit und lofinität einer Gänfe 
feder näher gebradht, ebſchon ihre Breite groß genug bleibt, um bie 
nöthige Menge Zinte zu faflen. Berry, der im Jahre 1830 dieſe 
weientliche Berbefierung erfand vergleiche im Hauntwerfe We. V. 
©. 492) hat gerade dadurch die allgemeine Anwendung der Stabl- 
federn möglich gemacht, deren biefelben gegenwärtig ſich erfreuen 
Das Loch umd die zwei Schlitze oder Seitenfpalte werben gleich 
zeitig in einer Operation hervorgebracht. Die dazu bienlihe Mafchine 
ift jener zum Ausfchneiten (1. Operation) im Allgemeinen gleich; 
nur wird jebt jedes Blättchen einzeln behandelt und mit den Fingern 
der linken Hand auf der Matrize gehalten, während bie redhte Hand 
den Schwengel der Schraube bewegt. Die Fig. 16 bis 19 (Taf. 68) 
geben über die Beichaffenheit der Stempel, melde für gegenwärtige 
Dperatien erforderlich ift, Ausfunft. Fig. 16 ift der Gruntriß ober 
bie Oberanficht des Unterftempels (der Matrize), ig. 17 eine Seiten- 
anficht davon. Die mweifgelaffenen Räume 1, 2, 2 bezeichnen Theile, 
welche am höchſten berworragen; der blaß fchraffirte Theil ift eine 
tiefer liegende Fläche, die dunkel fchraffirten Stellen zu beiden Seiten 
liegen noch etwas tiefer. Das zu einer Feder beſtimmte Blättchen 
wird, wie F anbeutet, eingelegt, deſſen Schnabel (ede, Fig. 12, 
13, 15) tritt dabei in bie entfprechend fpigig geftaltet-‘‘ Vertiefung d 
der Erhöhung 1, wodurch — gleichwie mittelft der Erhöhungen 2,2 — 
bie richtige Yage geficbert iſt. a ift ein durchgehendes und nad unten 
bin etwa® erweiterter Loch (vgl. Fig. 16 mit Fig. 17) von der Geftalt 
desjenigen, welches in der Abbildung der Federn (fig. 13) ebenfalls 
mit a bezeichnet wurde. Die Ränder cb, ob ber mittleren Fläche 
find nad dem Verlaufe der Schlige ober Seitenfpalte in der Feder 
(eb, Fig. 18) geftellt, aber etwas länger als diefe, und fallen ſenk⸗ 
recht nach ber tiefliegenden in Fig. 16 dunkel fchraffixten Fläche ab. 
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Ter Oberſtempel — Fig. 19 Seitenanſicht in der natürlichen - 
Stellung, Fig. 18 Anfiht der untern Fläche — enthält, mit dem 
Loche a der Matrize Fig. 16 forrefpondirend, den Stift a, zu beiden 
Seiten daneben aber die Erhöhungen 3, 3, deren Santen c’b‘ 
(Fig. 18) beim Niedergange des Stenipel® an den Kanten cb ber 
Matrize (Fig. 16) ſcharf anliegend vorbeiftreifen und zufammengenoms 
men mit biefen als zwei Paar Scherenjchneiden wirken. Die Folge 
davon ift, daß in dem DBlättchen die zwei Schlige entjtehen und bie 
außerhalb dieſer liegenden Läppchen ebe (Fig. 13) ein menig nad 
unten ans deflen Ebene herausgebogen werben: leßterer Umſtand 
bringt feinen Nachtheil und verliert fi beim nachherigen Hohlbiegen 
ber Feder von felbfl. Aus Fig. 19 erfennt man, daß der Stift a 
des Oberſtempels am weiteften nach unten vorragt; er ift demzufolge ' 
derjenige Beſtandtheil, welcher im Niedergehen tes Stempels zu aller- 
eft mit der Matrize zufammentrifft und feine Wirkung ausübt, 
nämlih durch Eintreten in die Deffnung a (Fig. 16) ein entjprechen- 
bes Heines Stüd des Stahlblättchens ausjchneivet und fo das Loch a 
(Fig. 13) erzeugt. In dem Augenblide aber, wo dies gejchehen ift, 
fireifen die Erhöhungen 3, 3 (Fig. 18, 19) an den Kanten cb, cb 
(Fig. 16) nieder und bilden die Schlige cb, cb (Fig. 13). Um den 
bierbei Statt findenden Vorgang genauer zu würdigen, bemerfe man 
in Fig. 19, daß die Flächen c’b‘b’c” ver Erhöhungen 3 eimas 
geneigt find, indem fie von c’c‘ nad b’b’ Hin aufteigen. Dem⸗ 
zufolge beginnt der Scherenfchnitt, welchen tie Kante c’ b‘ vollführt, 
in der Nähe des tiefiten Eudpunktes c’, aljo am ande ber Feder, 
und fchreitet nach innen fort, genau wie es beim Einfchneiden mit 
einer gewöhnlichen Schere der Yall jeyn würde. 

Es gibt auch Federn, welche ftatt der Seitenfpalte wirkliche 
offene (wiewohl ſehr ſchmale) Schlige enthalten: Fig 14 zeigt ei 
Beifpiel dieje- Art. Da ſolche Sclige durch Herausſtoßen eine® 
Streifchens entfiehen, wie das ringsun begrenzte Loch in der Mitte, 
fo if die Einrichtung des Oberſtempels und der Matrize hierzu mit 
jeuer für das Mittelloch übereinftinmeub. 

3. Das Ausglühben. — Um die foweit in ber Bearbeitung 
fortgefchrittenen Blättchen recht weich und für bie nächftfolgenben zwei 
Dperationen gefhmeibig zu maden, werben fie jest — eine fehr 
große Anzahl zufammen — in einer Muffel zu ſchwachem Rothglühen 
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erhigt und den langſamen Erkalten überlaffen; fie lanfen tabei, durch 
Vildung einer geringen Menge Oxyd auf ihren Oberflächen, ſchwärz⸗ 
lich an. 

4. Das Prägen. — Der Name der Yabril, die Benennung 
ber Federnſorte, wohl auch ein keliebige® Ornament, wirb nun auf- 
geprägt oder geftampft, wozu das Blättchen einen furzen aber kräf⸗ 
tigen Stoß zwischen einem Reliefoberftempel und einem, durch Abdruck 
defjelben entitandenen, vertieften Unterftempel zu erleiden hat. Zum 
richtigen Auflegen auf ten Iegtern dient wieder die ſchon bei ber 
2. Operation befchriebene Einrichtung: allein die Prägmafchine wirft 
nicht mittelft einer Schraube, fondern ift ein Meines, auf dem Arbeits- 
tiſche ftehendes Fallwerk, worin der Oberftempel an einem fchweren 
Eifenförper befeftigt ift, welcher durd Schnur, Hekel und Fußtritt 
geheben, tann zur Ausübung des Stoßed dem Niederfallen überlaffen 
wird, nach dem Prinzipe der Nadler-Wippe (Technologiſche Encyklo⸗ 
pädie, Vd. X. ©. 283). 

5. Das Hohlbiegen. — Bis zu diefem Zeitpunfte waren 
bie Blätthen immer noch flach. Die rinnenartige faft halbzylindriſche 
Biegung wird ihnen nach dem Prägen in einer Heinen Echraubenprefie 
gegeben, welche im Allgemeinen ber Konftruftion einem Durchſchnitte 
oder einer ftarfen Siegelpreſſe gleicht, aber einen halbzylindriſch fonver 
gerundeten Oberſtempel und eine Matrize oder einen Unterftempel 
mit entfprechender rinnenförniger Vertiefung enthält. In legtere wirb 
ein Blättchen nad) den anderen horizontal liegend eingefhoken, wonach 
man auf jedes durch eine vafche Wendung der Echraubenfpindel einen 
Stoß mit dem Oberftempel gibt. Diefe Arbeit erfordert wenig Kraft 
und geht daher fehr fchnell von Statten. Soll die Feder ein Rehr 
zum Einfteden eines hölzernen Stiel® befommen, fo findet das Rollen 
desſelben auch in biefem Zeitpunfte der Yabrifation Statt. Das für 
biefen Ball wie Fig. 10 geftaltete Blättdhen erlangt durch tenfelben 
Stoß, welder den übrigen Theile die Ninnengeftalt gibt, auch an 
feinem breiten Rappen mnpo den Anfang der Biegung, wodurch bie 
Form U herauskommt, nämlich die Seitenibeile des Blechs faſt 
parallel in die Höhe gerichtet werden; daun aber wendet man, um 
die Kreisbiegung zu vollenden und die Ränder mo, np au einander 
zu fehließen, eine zweite Preffe an, im welcher der Oberftempel eben- 
fowohl wie der Uuterftempel eine halbzylindriſche Vertiefung enthält, 
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fo daß die Aushöhlung des Oberſtempels die gedachten Ränder nach 
imen und gegen einander treibt, und fchließlich ans den Linien mn 
md op richtige Kreife entftehen. 

6. Das Härten. — Die Federn, welche nun (ben Sauptipalt 
abgerechnet) rüdfichtlich ihrer Geftalt gänzlich vellendet find, werben 
gehärtet, indem man eine große Menge verfelten auf ein Mal in 
flachen Eiſenblechgefäßen unter einer Muffel rothglühend macht, und 
dann fchnell in ein Gefäß voll Del ansſchüttet. Diefe Arbeit erfor: 
dert bei fo zarten und Heinen Gegeuftänben viel Gewandtheit und 
Behntfamfeit, in deren Ermangelung die Federn durch das Glühen 
leicht verbrannt und völlig verdorben werten können. 

7. Das Entfetten. — Das den Federn nad dem Härten 
anhangende Del wird dadurch befeitigt, daß man biefelben in einem 
um vie Achſe gebrehten eifenblechernen Zylinder, mit Zufag von 
Eigefpänen, anhaltend fchüttelt. 

8. Das Scheuern. — Sodann folgt das Blankſchenern, wo» 
durch die vom Ausglühen (3. Operation) entftandene und beim Härten 
(6. Operatien) vermehrte Orydkruſte megggpchafft, die reine Farbe 
des Stahls zum Borfchein gebraht wird. Man bevient fich hierzu 
ebenfalls eines um ferne Achſe gedrehten Zylinders, in welchen bie 
Federn nebft feinem ſcharfen Sande, zerftohenen Schmelztiegelfcherben 
n. dgl. eingefüllt und 3 bis 4 Stunden bearbeitet werden. Um bier- 
kei das Durdeinanderrütteln der Federn mit dem Scheuermaterial 
gehörig zu bewirken, find im Innern des Zylinders rund herum 
Längenrippen von auf die Kante geftellten Eifenblechftreifen angebradıt. 
Man fol auch Scheuerzylinder (von 3 Fuß Länge und 9 Zoll Durch⸗ 
mefler) anwenden, melde an beiven Enden an Krummzapfen auf: 
gebangen find und durd deren Drehung wechſelweiſe gehoben, gefentt, 
vor- und rückwärts gefchoben werden. Die Thür zum Füllen und 
Entleeren des Zylinders ift in der Mitte feiner Länge. 

9. Das Schleifen. — Um die Spige nöthigenfall® zu berich⸗ 
tigen, hauptfähli aber um dem Schnabel eine größere Biegfamteit 
zu verleihen, wird nun jede Feder einzeln vorgenommen unb einige 
Angentlide an eine raſch umlaufende, etwa einen Biertelzoll breite 
Schmirgelſcheibe gehalten. Dieſes Auhalten findet in folher Weife 
Statt, daß (auf der äußern, konveren Seite des Schnabels) zuerft 
feine Schleifftride nach der Yänge, dann theilweiſe dergleichen in bie 
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Quere entſtehen. Erſtere erſtrecken ſich ungefähr einen halben Zokl 
weit von der Spitze aufwärts; der quergehende Schliff aber trifft 
die Spitze nicht mit, ſondern läßt dieſe auf ';, bis %, Zoll Länge 
unberührt und beſchränkt ſich auf einen Streifen von ®,, bis/, Zoll 
Breite (gleih der Breite ver Echmirgelfcheibe); auf diefe Weife wirb 
bie Feder binterbalb ber Epige ein wenig verbinnt, während .bie 
Epige eine um fo viel größere Dide behält, melde zn ihrer Dauer- 
baftigfeit nöthig if. 

10. Das Anlaffen. — Sehr oft kommen die Stahlfevern 
blau oder gelb angelaufen in den Handel. Diefe Farben ruft man 
durch Erhigen hervor, indem man eine große Menge Federn in einen . 
eifernen Zylinder gibt, der dann wie eine SKaffeetrommel über Holz- 
Tohlenfener um feine Achſe gebreht wird, bis die gemänfchte Farbe 
erfheint. Diefe Behantlung mildert zugleich die Spröbigfeit ber 
Servern. Solche Federn, melche mit der natürlichen Farbe des Stable 
in den Handel fommen, werben entweder nicht angelaffen, oder ange⸗ 
faffen und nachher zum zweiten Male dem Blankſcheuern (8. Opera- 
tion) untermorfen. . 

11. Das Spalten. Jetzt erft wird ber Hauptſpalt gebilvet, 
welcher von der Spige d (Fig. 12, 13, 15) bis in das Loch a fich 
erfiredt. Es ift mefentlih, daß die ganze bisher hefchriebene Bear⸗ 
beitung vorgenommen werde, während bie Feder noch ungefpalten ift, 
denn im entgegengeſetzten Falle würde nicht nur ein Berziehen ber 
zwei Spigentheile beim Härten zu befürchten fein, fondern würden auch 
weit mehr Stüde durch Beſchädigung in den Ausſchuß fommen. Zugleich 
ſetzt die Bildung des Spaltes, wie ſich zeigen wird, einen Grab von 
Elaftizität voraus, den die Feder nur erft nad dem Härten (und 
Anlafien) befigen kann. 

Die zum Spalten dienende Mafchine ift wieder nad) Art bes 
Durchſchnitts oder der Stoßpreſſe in den Operationen 1, 2, 5 gebaut, 
wirkt nämlich ebenfall® mittelft einer an ihren Schwengel umgeprehten 
Schraube mit ftarf fteigendem Gemwinde-Stenpel und Matrize find in 
ihrer Wirkungsart übereinftinnmend mit denjenigen Theilen, melde in 
ber 2. Operation bie Geitenfpalte der Feder erzeugen. Fig. 20 
(Taf. 68) ift die Oberanficht des Unterftempels, Fig. 21 ein ſenk⸗ 
rechter Längendurchſchnitt desfelten nah & 9, Big. 22 und 23 find 
bie beiden Endanſichten. Die bei F (Fig. 20) angeveutete Feder 
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wird in den rinnenförmigen Kanal f eingefdhoben und durch das über 
ihr befindliche Querftüd g am Berbrehen gehindert. Tie halbe Breite 
ihres Schnabels liegt in einer entſprechend geftalteten Vertiefung Ik h 
hinterhalb i auf, aber die vieredige Fläche Imno fällt ven Im nad 
no ſchräg ab (vgl. Fig. 21, 23). Die Kantenlinie Ik ift jene, nad) 
deren Lauf der Spalt gefchnitten werden muß. Indem nun bie halbe 
Schnabelbreite über die eben erwähnte Linie binausragt und ohne 
Unterftügung liegt, kommt der Theil B des Oberſtempels (Fig. 21, 
23) berab, ftreift mit feiner Kante pq dicht an der Kante Ik vorkei 
und ſchneidet fo, zufolge einer völlig fcherenartigen Wirkung, ben 
Spalt. Die Kante Ik ift horizontal, die Kante pq des Oberftempels 
aber derartig ſchief, daß die Bildung des Schnitte oder Spaltes in 
ber Nähe von p, d. b. an der Feberfpige, beginnt und nad I hin 
fortfchreitet.. Der Oberftenpel drüdt natürlih, feiner Schrägung 
entiprechend, den einen halben Schnabel ber Feder abwärts, während 
der andere halbe Schnabel auf feiner Unterlage Ihk in Ruhe und 
in der horizontalen Page bleibt; allein trogdem kommt die ever un- 
verbogen aus der Mafchine, weil ihre Elaſtizität fo groß ift, daß der 
mebergebogene Theil von felbft wieder zurüdipringt. 

12. Das Firniffen oder Lakiren. — Mande Sorten 
Stahlfedern werden zur Verſchönerung, namentlich) zur Erhöhung des 
Slanzes, wehl auch un das Roſten zu verhindern, mit einem Fir- 
niffe Überzegen, welder aus einer Auflöfung von Schellad in Holz 
geift (da Weingeift in England zu theuer ift) beftehbt. Die damit 
in Maſſe benegten Federn werben durch Wärne getrodnet. Bein 
Schreiben erſchwert der Firniß anfänglih das Anhängen der Tinte, 
aber dieſer Uebelſtand verliert ſich nachdem man etlihe Mal einge- 
taucht hat. - 

Die Fabrikation der Stahlfevern ift, wie man aus ber hier ge- 
gebenen Darftellung erficht, aus einer ziemlichen Anzahl auf einander 
folgender Operationen zufammengejeßt, weburd fie bei dem nöthigen 
bedeutenden Umfange eines berartigen Geſchäfts eine große Menge 
Maſchinen und arbeitende PBerfonen in Anſpruch nimmt (man kann 
rechnen, daß zu je 1 Million Federn des Jahres 3 Köpfe des Arbei⸗ 
terperfonal® erforderlich find). Um in biefen beiden Beziehungen zu 
iparen und bie Fabrikation zu befchleunigen, haben Hincks und Wells 
in Birmingham Mäfchinen entworfen, welche feltftthätig wirken, alfo 
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der Menſchenhand gar nicht oder mar zum Verlegen des Materials 
bebirfen ıf. Tingler’s Polvtechniſches Journal, Bo. 4, ©. 261— 263), 
zum Theil auch mebrere der zur Federbiſdung näthigen Operationen 
in ummittelbarer Anfeinanderfolge verrichten. Namentlich follte letz⸗ 
tere8 bei einer Mafchine ter Fall fein, welche in einem von ihr felbft 
ſchritiweiſe eingezogenen Stahlblecitreifen die Fabrikfirma prägt, das 
Mittelloch durchſtößt, die Eeitenipalte einfchneibet, emblich nach dieſen 
Borkereitungen tie Blättchen auéſchneidet. Eine andere felbitthätige 
Mafchine wurte zum Hoblbiegen ver Federn beſtimmt. Allein biefe 
Brojefte haben wehl in ver Ausführung fich nicht bewährt; werrigftens 
arbeitete neh im Jahre 1851 die Fabrik der genannten Firma mit 
einer großen Menge Märchen an langen Arbeitstiſchen voll ber ein- 
zelnen dur Hand betriebenen Maſchinen, und von den erwähnten 
felbfirhätigen Mafchinen war keine Spur zu fehen, worüber man fidh 
nicht wundern fann, wenn bie außerordentliche Schwierigleit ber Auf- 
gabe ins Ange gefaßt wird. 
8. Karmarſch. 


Feuerfpriße. 
(Bd. VI S. 1.) ' 

Seit der Bearbeitung desſelben Gegenftantet im Haupwerke hat 
weder tie Anordnung und Konſtruktion der Feuerſpritze auffallend 
wefentliche Veränderungen erfahren, noch wurden in den betreffenden 
wifienfhaftlichen (Bebieten, namentlich der Hydromechanik, Entdeckungen 
von der Art gemacht, daß eine völlig veränderte Theorie diefer Ma- 
fine geboten werben könnte. 

Hinfihtlih der Kenftruftion vernachläſſigte man im Allgemeinen 
bie Yeuerfprige lange Zeit hindurch einigermaßen, überließ fie meiften« 
theild dem herfömmlidhen Handwerke, während die rationell -praftifche 
Mechanik fid) nur in wenigen Fällen um ihre Vervollkommnung be- 
fümmerte. Gegenwärtig ‚bat man indeß recht erfreuliche Fortfchritte 
gemacht, die um fo bemerfenswerther find, menn man bie allererfte 
Forderung an eine Yeuerfprige, nämlich Weftigkeit der Banart und 
Einfachheit der Behandlungsweiſe beachtet und überdies im Auge bes 
hält, daß dieſe Mafchine gewöhnlich Händen anvertraut merben muß, 
welche wenig oder gar Feine mechaniſchen Kenntniffe und Sertigfeiten 
befigen, enblih auch Sicherheit und Zuverläffigfeit beim Gebrauche 
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Hauptwerke S. 3 erwähnten Dampffeuerſpritzen! haben den Beifall nicht 
gefunden, den man anfänglich erwartete, da ſie, abgeſehen von ihren 
hohen Anſchaffungspreiſen, nicht immer zum rechten Augenblicke zur 
Arbeit bereit ſind, und bei Feuersbrünſten überdies in der Regel eine 
hinlängliche Anzahl von Menſchen zu Gebote ſteht. 

Von den erwähnten Taf. 69 abgebildeten Feuerſpritzen zeigen 
Fig. 1 (Y, wahrer Größe) und Fig. 2 (A. wahrer Größe) eine in 
Norddeutſchland eben fo bekannte wie beliebte Konftruktionsart der 
bewährten Mafchinenfabrit von Henſchel in Kaffel, welche auch in 
Hannover mehrfah nachgebaut und verbreitet ift. 

Abgeſehen von dem felbftverftänplichen hölzernen Wagen mit feinen 
Rädern und Zubehör ift der hölzerne, inwendig mit Kupferblech be⸗ 
kleidete Wafferkaften (von 4'/, bis 5%, Fuß Länge im Lichten, 2%, Fuß 
bis 3%), Fuß Weite und 1°, Fuß Tiefe) zu bemerken, ber nebft dem 
Gerätheraume N auf dem Wagengeftelle mittelft Schrauben befeftigt ift. 
A ift eine gußeiferne Platte von 10 bis 12 Zoll Breite und 2", Zoll 
Die, die auf den ſchmalen Seitenwänden des Wafferfaftens befeftigt 
ift. An diefer Platte hat man die Kolbenzylinder BB und den Wind- 
keſſel F fo aufgehangen, wie ig. 1 hinreichend erkennen läßt; ferner 
trägt diefelbe auch die Ragerböde G für den Balancier H, an welchem 
legteren die Scheren oder Penfftangen m ber PBumpenfolben k (Fig. 2) 
aufgehangen und an den äußerſten Enden tie in der Zeichnung weg⸗ 
gelafjenen Drudbäume I zum Anfaffen der Arbeiter angebradt find. 

Die Kolbenzylinder B beftehen aus Mefjing und find gut ausge 
bohrt und fein gefchliffen. Der Winpfeffel F ift aus Kupferblech gefertigt, 
und aus demfelben Materiale beftehen auch die fogenannten Gurgel- 
röhren E, welde die Kommunikation von Zylinder und Winpfeffel 
vermitteln. Ein Muff D, an den Enden im Junern mit Schrauben⸗ 
gewinden verfehen, umſchließt entſprechend den Raum für das Steig- 
ventil c und madıt es aud) möglich, zu letzterem leicht gelangen zu Fünnen. 
Man ſehe hierüber das Bayeriſche Kunft- und Gewerbeblatt 1844 ©. 151 
(Abbildungen) und S. 738 (Verfuche), forwie ebendaſelbſt Jahrg. 1846 ©. 586 
(Berfuche). 

Beſchreibung (mit Abbildungen) der von Mechaniker Braithwaite in 
London für Berlin gefertigten Dampfieuerfprige enthalten die Verhandlungen 
des Vereins zur Beförderung des Gewerbfleifes in Preußen, Jahrgang 1840, 
&. 38. Ueber neuere amerikanische Dampffeuerfprigen fehe man: Latta, Steam 
Fire Engines. Cincinnati 1857. 
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Als ein Uebelftand wird es allerbingd angefehen, daß hierbei 
das Dichten auf den Schrauben gefchehen muß. 

Die Kolbenlieverung ift die fogenannte Henjchel-Reichenbach’fche, 
wobei man in den zylindriſchen Mantel der Kolben rektanguläre Ver⸗ 
tiefungen (man fehe den Kolben k in der Durchſchnittsfigur 2) aus⸗ 
gedreht und im biefe gehörig zubereitete Lederringe eingefprengt hat. 
Hinter den Ringen münden Feine Bohrungen oder Kanäle, durch 
weldhe von der untern Kolbenfläche aus das Druckwaſſer treten, gegen 
bie Lieberung prefien und damit eine recht kräftige Dichtung bewirfen 
kann. Gute Ausführung und befonders forgfältige Unterhaltung find 
bei dieſer Liederung mehr al8 bei anderen Hauptbebingniffe, um den 
Anforderungen zu entſprechen, da immerhin nicht zu leugnen ift, daß 
fie ſich weit erfolgreicher bei folden Pumpen wird anwenden laffen, 
welche ſtets im Gebraude find, als bei Feuerfprigen, wo dies nicht 
der Fall iſt. 

Die wichtigften Dimenfionen vorbefchriebener Feuerfprige find 
folgende: 

Durchmeſſer jedes der Kolben ber beiden ftehenden Stiefel: 5"), 
Zoll; Kolbenhub: 12 Zoll (hannoveriſch Maß); Drudbaumbebel, 
Länge: 7 Fuß 5", Zoll, Abfland der Aufhängepunfte der Kolben⸗ 
fangen von der Drudbaumare: 1 Fuß 7%, Zoll. Hiernach berechnet 
ſich das Wegverhältni vom Angriffspunfte des Arbeiters zum Kolben» 

‘ 1/44 
bube zu —— — 4,59. Der kubiſche Inhalt des Waſſerkaſtens 
beträgt 21/ Kubikfuß. 

Unter Anwendung eines Mundſtückes von 14 Millimeter Durch⸗ 
mefler und eines hanfenen 20 Fuß langen Schlauches am Steigrohre, 
ferner bei einer Bedienung von 14 Mann (vom Feuerlöſchkorps der 
Stadt Hannover) warf die Sprite pro Minute (im Mittel) 10%, 
Kubiffuß bannoo. = 9,49 Kubilfuß engl. Waſſer auf 95 Fuß hannov. 
= 91 Fuß engl. horizontale Entfernung, vom Ausgußmundftüd ab 
gerechnet.‘ Hiernach berechnet fich zur annähernden Beurtheilung ber 
Leiftung eines Arbeiter pro Minute: 3855,3 Fuß» Pfund engl, eine 
Zahl, worauf wir fpäter zurüdtonmen werben. 


t Ausführliches über biefen Verſuch findet fih in den Mittheilungen bes 
Gewerbevereins für das Königreich Hannover, Yahrgang 1850, ©. 227. 
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Am meiften Aufſehen haben in jüngfter Zeit bie Feuerfprigen 
des Parifer Pompierskorps (von den Mechanilern Guerin und Flaud 
gefertigt) erregt, wovon eine Fig. 4, 5 und 6 abgebilbet ifl. In ber 
That zeichnen fich diefe Spriten durch leichte Transportfähigkeit umb 
Handhabung aus, wodurch es möglich wird, fie Durch Menſchen jofort 
raſch zur Feuerftelle fchaffen, und außerdem in engen Straßen und 
Räumen, ber Feuerquelle fo nahe wie möglich, aufftellen und brauchen 
zu fönnen. Ter Wagen bildet hierbei einen zweiräbrigen Karren, befjen 
Gerüft aus zwei Langhölzern i,i und Riegel k befteht, an melden 
erfteren gußeiferne Hängearme v zur Aufnahme der Räder n be⸗ 
feftigt find. 

Diefer Karren dient jedoch nur dazu, das eigentliche Pumpwerk 
(die Feuerfprige) durch 3 bis 4 Dann nach der Feuerſtelle ſchaffen 
zu können, indem bafjelbe, nebft dem zugehörigen Wafjerfaften, ſtets 
ohne Karren gebraudht wird. Beim Transporte auf verhältnigmäßig 
große Streden wird ein VBormagen ' nach Art der Artillerieprogmwagen 
angehangen, der gleichzeitig zur Aufnahme von Schlauchwerk unb 
andern Geräthfchaften benugt werben kann, fowie überdies au (wäh⸗ 
vend der Fahrt) 3 bis 4 Arbeiter (Bompiers) auf demfelben Pla 
finden. 

Der Waflerlaften A der Eprige, aus Kupferblech gefertigt, ift 
auf einer ftarten Bohle B aus Eichenholz befeftigt, mit welder let- 
teren zwei Langhölzer h gehörig vereinigt und überdies durch Quer⸗ 
riegel m fo unterftügt find, daß der vom Karren abgehobene und auf 
den Boden geſetzte Waflerfaften fortgefchleift werben kann, wobei hh 
bie Hufen eines Schlittens oder eine fogenannte Schleife bilven. 
Um das Abheben vom Karren leicht bewerfftelligen zu können, find 
auf der oberen Fläche ber Pfofte B vier Handhaben angebracht, fowie 
zum Wortziehen auf dem Boden vier Ketten, bie in Salen am obern 
Rande des Waſſerkaſtens gehangen werden, wenn Ießterer mit bem 
Pumpwerke zum weitern Transporte wieder auf den Karren geſetzt iſt. 

Zum gehörigen Feſtſtellen von Waſſerkaſten und Pumpwerk für 
letzteren Zwed dient überdies noch eine ſchmiedeiſerne Schiene (Fig. 5), 


' Die zwedmäßigen Feuerſpritzen ber Stabt Paris, Notizblatt d 

2 3 H " ® ’ 
werbevereins für das Königreich Hannover, Jahrgang 1846, —* Arien, 
gaud: Pnblioation industrielle Vol. V. Schunt: Handbuch der Pariſe 
Fenerwehr. Braunſchweig 1856. rier 


Befonbere aonſtruttionen. 53 


durch deren Mitte ein Bolzen geht, welcher die Bohle B mit dem 
hintern Riegel des Karrengeſtelles vereinigt. 

Die meſſingenen Pumpenſtiefel C, die mit Lederſtulpliederung ver⸗ 
ſehenen Kolben D und der kupferne Windkeſſel G bedürfen an ſich 
feiner Erflärung; nur möchte zu bemerken fein, daß die ſogenannten 
Surgelröhren ein einziges Gußſtück ausmachen, die Bafid des Winb- 
keſſels bilden und gleichzeitig zur Aufnahme der Saugventile c,c e und 
Steigventife d, d dienen. Ebenſo werde darauf aufmerffam gemacht, 
dag Stiefel und Windkeſſel nicht (wie bei der Henſchel'ſchen Sprite) 
an einer Brüde aufgehangen, fondern auf ftarfen Holzblöden bes 
feftigt find. 

Um das Spritwafler entweder aus den Wafferkaften entnehmen 
zu können, oder aus eimem befonderen Speifegefäße neben ober unter 
der Spritze auffangen zu laffen, hat man folgende Anordnung getroffen. 

Die zweiäftige Saugröhre b (ig. 5), welche beziehungsweife mit 
den beiden Rolbenftiefeln C fommunizirt, tet mit einem kurzen Rohr: 
ftüde a, o in Berbindung, an welches außerhalb der aus Leber ober 
Gummi bergeftellte Saugſchlauch Z (rechts in Fig. 4) geſchroben wird, 
fobald man das Epripwafler ans einem Brunnen oder irgend belie- 
bigen Gefäße anfaugen laſſen will, während man die ferner vorhan- 
dene Deffnung o durch eine mit Schraube verfehene Scheibe verfchliekt. 
Bird dagegen das Waſſer in den Woflerkaften gegofien und aus 
dieſem angefogen, fo ſchließt man a durch eine von außen anzubringende 
Karpfel und öffnet tagegen o,' bringt aber überdies um o herum ein 
Sieb an, um den Eintritt von Schmuß zu verhindern. 

Ganz befonderes Berbienft um vie Einführung und Vervollkomm⸗ 
nung tiefer Rarifer fFenerfprigen in Deutfchland bat fih der Yabri- 
font Met in Heidelberg erworben.? Fig. 6, 7, 8 und 9 find nad) 
einer in Hannover befindlichen Metz'ſchen Feuerfprige gezeichnet, woraus 

ı Noch empfehlenswerther ift, für bie hier bemerften Zwecke, eine bei 
allen Yenerfpriken der Stabt Hannover eingeführte Anordnung, wobei die Deff- 
nung o wegfällt, das äußere Ende von a aber in eine hohle Kapfel mündet, 
bie an eine zu a konzentriſche Mündung am Wafferlaften außerhalb angefchro- 
ben wird. Iſt die Kapfel vor a angebracht, fo tritt das Wafler aus dem 
Waſſerkaſten zuerfi in bie Kapfel und von bier aus in das Rohr ab. Abbil- 
dungen hiervon finden fi im Hannoverſchen Gewerbeblatte, Heft 4, 1844. 

2 NER Metz muß in gleicher Beziehung auch die „Löfchmafchinenfabril” 
von Engelhardt und Comp. in Fürth genannt werben. 
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zugleich die mwefentlichften Abänderungen (in Hinſicht auf bie Parifer 
Sprige) zu erfennen find. 

Aus Fig. 6 erhellt zuerft, daß Met auf den Waſſerkaſten (aus 
Rupferbleh) b eine ftarfe Brüde a gelegt und daran Pumpenftiefel c 
und Windfefjel i aufgehangen hat. Das für beide Stiefel gemeinfame 
Saugrohr ff liegt bier ummitielbar unter den fogenannten Gurgel- 
röhren kk, und durch g kann (ähnlich wie bei der Parifer Spritze) 
entweber das Waffer direkt aus dem Kaſten b eintreten ober von 
außen ber burch einen befondern Schlauch angefogen werben. Zu ben 
Saugventilen hat Metz Kegel-, zu den Steigventilen aber Klappen- 
ventile genommen. In Fig. 6 ift voraudgefegt, daß der Kolben rechts 
im Aufgange, ver links dagegen im Niedergange begriffen ift. Das 
vorher im Stiefel links angefogene Waſſer wird jest (beim Kolben- 
niebergange) im Gurgelrohr k nad rechts getrieben, wodurch das 
Klappenventil 3 geöffnet, dem Waſſer alfo der Eintritt in den Wind⸗ 
feffel geftattet wird, von wo aus es, fobald die algejperrte Luft bie 
erforderliche Spannung erlangt hat, durch die Austrittsöffnung 1, 
ig. 7, zum Rohrſtücke h heraus in den Steigfchlauch und endlich 
zum Ausgufje nach dem Munbftücde bin getrieben wird. 

Die von Met in Anwendung gebrachten Kolben d, Fig. 6, 
find ganz maſſiv aus Meffing, ohne eine eigentliche Liederung her⸗ 
geftellt und nur auf halber Höhe mit einer eingevrehten Nuth ver- 
Iehen. Wei der andgezeichneten Bearbeitung von Stiefel und Kolben, 
wie Wiley ſolche Liefert, Täßt diefe Anordnung wenig zu wünſchen 
Nbrig, obwohl hier in Hannover mit aller Sorgfalt angeftellte Ver⸗ 
fuche (mit einer von Metz felbft gelieferten Sprige) zeigten, daß ein 
recht gutes Delen immerhin winfchenswerth bleibt und die Sorge des 
Aofchleifena (und Nichtdichtens) von Stiefel und Kolben bei fanbhal- 
ſigem Maſſer nicht unterbrüdt werben faın. Um letzterem möglichft 
vorzubengen, gibt eb den nunteren Kolbenkanten eine recht große 
Schärfe (durch elne Im Querſchnitte rechtwinklige Ausdrehung am 
unterm Theile den Kolbens) in der Erwartung, damit etwa in bie 
@rtiefel getretene Sand⸗, Erb- oder Schmugtheilhen gleichſam abzu- 
ſchneiden (wenzufchleben). Bewährte ſich dieſe Art der Liederung bei 
Feuerſpritzen unter allen Umſtänden, fo wäre damit ein nicht geringes, 
allgemein bekanntes Uebel bekämpft, da Die gewöhnlichen Lederftulp- 
liederungen leicht Hart werben und daun im rechten Augenblide ihre 
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Dienfte verfagen, Filzkolben ſich ſchnell abarbeiten und dann ebenfalls 
nicht dichten, Hanfliederung fi ebenfalls zu fchnell abnugt und 
enbli die Metalllieverungsmethode (Federkolben) der Dampfmafchine, 
der geringen Durchmeffer der Feuerſpritzenkolben wegen, zu komplizirt 
ift, nicht zu gebenfen, daß entwerer beren gehörige Dichtung ober 
deren leichte Beweglichkeit (geringer Heibungswiberftand) nicht bie 
wänfchenewerthe fein wird. Bei den zahlreichen guten Sprigen der 
Stabt Haunover will man zur Zeit andere als wohl unterhaltene 
Lederfappen zu Solbenlieverungen burdaus nicht verwenden.- Ich 
möchte vor Allem die Henſchel'ſche Lederliederung empfehlen, indem 
dieſe gut ausgeführt durchaus nichts zu wünfden übrig läßt. 

Eine andere gute Einrichtung bei den Feuerfprigen von Meß 
iſt Das Anbringen einer Spiralfever m Fig. 9 Hinter den Füh—⸗ 
rungöftändern und (Fig. 8 und 9) des Balancierd op, gegen melde 
Feder letterer beim ‘Drüden bis zur tiefften Stelle (bein: gehörigen _ 
Ausheben) trifft, und wodurch die für Arbeiter und Maſchine nady 
theiligen Stöße vermieden werden. Zu biefem Zwede ift ter Stab 
eder Stift, um melden fi die Spiralfeder (Fig. 9) windet, an 
feinem oberen Ende mit einer Krüde 1 verfehen, die in Führungen n 
Fig. 8) niebergehen lann, wenn der Balancier o gegen die Krüde 1 ftößt. 

Die Hauptdimenfionen dieſer Yenerfprige find folgente: 5'/, Zoll 
(engl) Kolbendurchmeſſer, 7%, Zoll Hub, 3,84 Hebelverhältniß zwi⸗ 
ihen den Bulancierhalbmeffern und den Abftänden der Aufhängepunfte 
ber Kolbenftangen von der Drehare, 2, Zoll Saugicdlaud - Durd)- 
mefler, 2'/, Zoll Steigſchlauch-Durchmeſſer, 25 Fuß Steigfchlauchlänge 
(bei nachbemerkten Verſuchen) von dem Wafferfaften bis zum Aus- 
gußrohre. Das Ausgußrohr von 37%, Zoll = 950 Millimeter 
Länge hat 55 Millimeter größten und 15 Millimeter Hleinften (Mün⸗ 
dungs⸗) Durchmefler. 

Bei einem am 30. April 1859 in Hannover mit aller möglichen 
Sorgfalt angeftellten Verſuche, wobei tiefe Metz'ſche Sprige von 16 
Mann bedient wurde, warf diefelbe pro Minute 12,7 Kubiffuß (engl.) 
Waffer auf eine horizontale (mittlere) Entfernung von 96 Fuß engl., 
was zur angenäherten Beurtheilung ber Yeiftung pro Dann 4762,5 
Fuß - Pfund pro Minute gibt. Hierbei muß jebody bemerkt werden, 
daß nach der Zeit von je 5 Minuten (höchſtens) eine Ablöfung der 
Arbeiter erforberlidy wurde. 


Eine jeueriprige, wie fie die anerfannte Mafchinenfabrit von 
9 D. Schmid in Wien vielfach ausführt, und wie bies Etablifſement 
auch zur Münchener veutichen Iubuftrieamsftellung (1864) eingefanbt 
hatte, ift Fig. 10, 11 umb 12 ubgebilbet. Der ganze Ban läßt zuerft 
erfenuen, daß man dabin geſtrebt bat, ven ans Blech hergeftellten 
Waſſerkaſten nud das Tumpwerk möglichft tief zur legen, was offen 
bar den Bortbeil ter größeren Ueberficht umb der leichten und beque⸗ 
men Zugänglichfeit zı den betreffenden Theilen für fi) hat. Auch 
rußt der ganze Bau auf Federn, mas im Hauptwerke ©. 30 als für 
die Dauer und für das Fertſchaffen der Sprige als vortheilhaft bezeichnet 
wird. Wenn man bie Feber jedech als dringendes Erforderniß 
bei Feuerfprigen bezeichnet, jo kann Referent tamit nicht übereinftim- 
men. Abgeichen taven, tag tie Aumentimg ter Feder die Sprige 
vertheuert, macht eine ſelche kei ver Ankunft auf der Feuerſtelle eine 
Hemmung erforderlich, tie Zeit in Anſpruch nimmt unt zu Verfehen 
Beranlaffung geben fanu; allermeift aber bleibt die Feder ein Körper, 
der zerbrechlich ift und die Zuverläffigkeit der, Waſſerkanone“ zu beein- 

trächtigen vermag. 
| Ganz anders fällt natürlich das Urtheil aus, wenn, wie bei ber 
Pariſer Rarrenfprige und bei der von Meg, tie eigentliche Sprige 
zum Gebrauche vom Karren herimter gezogen wird und legterer nicht 
das Majchinengejtell, ſondern eben nur ein Transportmittel if. Im 
folchem Falle halte auch ich die Feder für eine Nothwendigkeit. 

Was das Pumpwerk der Schmidſchen Wiener Feuerfprige an⸗ 
langt, jo erfennt man befonbers aus Fig. 11, daß man dabei bemüht 
geroefen ift, ſowohl die Saugventile dd, als bie Steigventile e e 
leicht zugänglid zu machen, indem man alle vier Ventile neben ven 
Rolbenzylindern angeorbnet und dabei den befannten Verſchluß mit 
Tedel, Bügel und Schraube in Anwendung gebradıt bat. Der Hahn, 
ig. 12, zur Regulirung des eintretenden Waſſers iſt derartig gebohrt, 
daß das Waſſer beliebig aus dem Wafferkaften ver Sprite entnom- 
men, oder durch einen außerhalb bei b angefchrobenen Schlau an- 
geſogen werden Tann. Bmei andere Hähne f und k an dem Aus— 
tritt. und Steigrohre dienen dazu, ben fpringenven Strahl entweder 


ı Schmid wendet namentlich die Baillie'ſchen Patent» Schnedenfebern an, 


über deren Eigenſchaften und Vorzüge in Heufinger: Organ für Eiſenbahnkunde, 
Jahrg. 1860 (Bd. 6) S. 45 und S. 180 aueführlich berichtet wirb. 


Befonbere Konftrultionen. 37 


aus einem fogenannten Standrobre hi oder aus einem vor g ge 
Ihranbten Schlauche mit Mundſtück bervortreten zu Laffen. 

Da die Zeichnungen alle fonft wichtigen Theile der Schmibfchen 
Sprite, foweit hier erforberlih, beutlich erkennen laffen, fo wird 
eine weitere Erflärmg zu erfparen und höchftens ſchließlich auf einen 
Hafpel (links in Fig. 10) zum Aufwickeln von vorräthigem Schlauch⸗ 
werfe aufmerkſam zu machen fein. 

Eine zur Zeit in England faft ausfchlieglih angewandte Gattung 
von Yeuerfprigen ift in den Figuren 13 bis 16 abgebildet‘, wobei 
fi) da8 zur Bewegung erforberliche Perfonal an den beiden Lang⸗ 
feiten der Spritze aufzuftellen hat und mwoburd man eine größere 
Zahl von Arbeitern unter gleichen Umftänden wirffam zu machen glaubt, 
eine Annahme, die mindeftens nicht für enge Gaſſen richtig ift. Wie 
aus Fig. 14 und 15 erhellt, ftehen kei dieſer Sprige die Pumpen⸗ 
tolben- Zylinder aa in der Richtung der Wagenradaren neben ein» 
ander, und find die Lenfitangen k der Kolben an furzen Armen i 
anfgehangen (in Fig. 15 ift nur ein folder Arm fichtbar, in Fig. 14 
beide Arme), welche auf der gemeinfamen Drehare Z (Fig. 13 u. 14) 
befeftigt find. Mit letterer find auch Hebel 11 in gehörige Verbin: 
dung gebradht, die zur Aufnahme des eifernen Rahmenwerkes und 
der Hülfen für die Drudbaume m m dienen, an melde letztere die 
zur Bewegung des Pumpwerks erforderlihe Mannfchaft faßt. 

Was die Sprite fonft betrifft, fo ift zu bemerken, daß das zum 
Betriebe nothwendige Waffer entweder mittelft eines bei b (ig. 13) 
anzubringenden Schlauches angefogen, oder, nad Schließung von b 
und d und Oeffnen von c, direft aus dem allerdings fehr Fleinen 
Wafferkaften (nach vorhergegangenen: Eingießen burch eine fiebartige 
Platte) entnommen werden fann. 

Welchen Weg das Wafler von ter Anfaugftelle bis zum Auss 
gußpunkt zu nehmen bat, erhellt beſonders aus der gleichzeitigen Bes 
trachtung von Fig. 13 und 16, wober bemerkt werden muß, baß 
feßtere Figur einen Echnitt durch einen der beiden Ventilfaften dar⸗ 
ftelt. (Man fehe hierzu auch die Grundrißfigur 14.) Das bei b 
Fig. 16 angefogene Waſſer tritt durch das Saugventil d in den 
Im Haupwerke wird Seite 30 diefe Art von Spriten ale in Franf- 


reich gebräuchlich angeführt, wo fie wenigftens dem Verfaſſer gegenwärtigen 
Artilels nicht vorgelommen ſind. 


08 Feuerſpritze. 


Stiefel a und folgt zuerſt dem aufſteigenden Kolben. Beim Nieder⸗ 
gange des letzteren wird es aus dem Stiefel herausgetrieben, ſchließt 
das Ventil d und öffnet Dagegen das Saugventil e, wodurch dem 
Waſſer der Weg nad f durdy den Winbfeffel g weiter nach ben Röb- 
ren h vorgefhrieben wird, an welche Ießtere man ohne Weiteres ben 
Schlauch fchraubt, deſſen freied Ende mit dem von einem Manne 
getragenen und geführten Ausgußrohre mit Mundſtück verfehen ift. 

Der Raum q dient fowohl zur Aufnahme von allerhand Yeuer: 
gerätbichaften als auch zu Sieftellen für mitzunehmende Arbeiter. Als 
unvortbeilhaft find bei diefer Sprige die Berhältniffe der Dreharme i 
zu den Lenkern k ver Kolben, fowie die der Drudbaumbebel zu be- 
zeichnen, wodurch nadhtheilige Reibungen namentlid in den betreffen- 
den Bolzenaren und andere unzwedmäßige Kraftübertragungen erfolgen, 
weshalb auch die Arbeiter Über Klemmen, Dröhnen und Stoßen 
während der Bewegung Magen. 

Letztgedachte Sprige wurde vor Kurzem von ber Hannoverfchen 
Altien-Spinnerei aus England bezogen, und verweifen wir hinſichtlich 
deren Hauptdimenſionen und Peiftungsfähigfeit auf die dem Ende gegen- 
wärtiger Abhandlung beigefügte Tabelle. 


Formeln zu Berechnungen bei Feuerfprigen, 
a. Gußrohr. 

Im Hauptwerke, ©. 12 und ferner, ift bereits hinlänglich her⸗ 
vorgehoben, daß mit Nüdficht auf Waflerpumpen überhaupt, bei 
Seuerfprigenberechnimgen gewöhnlich noch anf zwei hierbei als eigen» 
thümlich auftretende Wiberftände Bedacht zu nehmen ift, nämlich 
auf den Widerftanb megen Vorhandenſein bes langen, koniſch kon⸗ 
vergenten Ausgußrohres und auf den Widerftand, welcher durch die 
Reibung des austretenden Strahles an der umgebenden Luft hervor⸗ 
gerufen wird. | 

Den im Hauptwerfe über diefe Widerftände ohne Weitered ge 
machten Angaben fügen wir nachfolgende, etwas ausführlihere Aus⸗ 
einanderſetzungen bet. 

Zur Berechnung des Gußrohrwiderſtaudes bezeichne A bie Fänge 
besfelben, r den Halbmeſſer der Eintritteöffnung, E den der Aus— 
trittsöffuung (dev Mündung) und v die Ausflußgefhwinbigteit an 
letzterer Stelle; ferner h die Drudhöhe, welche zur Lebermältigung 
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des fraglichen Widerſtandes erforderlich wird. Nach bekannten Sägen 
der Hydromechanik erhält man dann (u. U. ©. 404 von Rühlmann's 
Hydromechanik): | 
h=%.02(1+ &)(1+2) 2, 
wobei 7 den fogenannten Wiberftandsfoeffizienten bezeichnet. 
Zur entfpredhenden Yeurtheilung wurde für einige befondere Fälle 


nachfolgende Tabelle berechnet, wobei alle Dimenfionen in Millimetern 
ausgedrückt find. 


Aelteres Ausgußrohr an einer Feuer- 
fprige ber Stabt Hannover. 


Rees Ausgußrohr ebendafelbit. 


Ansgußrohr ber ob getſchriebenen 
Feuerſpritze von M 


Ausgußrohr nach Redtenbacher 





Hiernach zeigt ſich das von Redtenbacher angegebene Ausgußrohr 
als das vortheilhafteſte, was auch mit Verſuchsreſultaten überein— 
ſtimmt, welche bei einer Spritzenprobe in Mühlhauſen (Elſaß) erhal⸗ 
ten wurden, woſelbſt es im betreffenden Berichte (Polytechn. Central⸗ 
blatt Jahrg. 1838, S. 36) heißt: 

L'Huillier's Mundſtücke, welche bis zuletzt koniſch geformt und 
mit der größten Sorgfalt geglättet ſind, geben einen weit beſſern 
Strahl als jene, deren Höhlung anfangs koniſch, nachher aber zylind⸗ 
riſch if.‘ 

Um den Widerſtand zu berechnen, welchen die atmoſphäriſche Luft 
dem auffteigenden Strahle entgegenfeßt, dürfte bis auf Weiteres ? 


! Hiermit übereinftimmend find im Allgemeinen auch die Angaben Karftens 
in feiner von der Kopenhagener Societät der Wiffenfchaften gekrönten Preisichrift: 
„Abhandlung über die vortbeilhaftefte Anorbuung der Feuer 
ſpritzen.“ Greifswalde 1773, S. 119, 8. 75. 

? Neuere Angaben als die von Mariotte finden fi in Rühlmann's Hydro⸗ 
mechanik S. 428 u. f., wobei jeboch auch auf deren Mängel aufmerkſam ge- 
macht if. 
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immer noch ber bereit von Mariotte aufgeftellte Ausdruck anzu» 
wenden fein: 
8 8 
IT 300 
worin S die wirkliche Strahlhöhe und Z die entſprechende Drudhöhe 
(beide in parifer Fußen ausgedrückt) bezeichnet. Nach den Bezeich- 
nungen im Hauptwerke (S. 13) ift zu fegen: 
h 2 
= + 


Statt der im Hauptwerfe ©. 14 unter Nro. (8) aufgeftellten 
Formel zur Berechnung des Durchmeffers d = 2 o einer Gußrohr⸗ 
mündung, Tann man diefe Dimenfion aud aus der Gleichung ab- 


leiten: 
2 = oe O7 TURN 
Q=60.u. Ir V :sı ( =) 
4 tr 0 


worin Q die pro Minute ausgetriebene Waſſermenge, g bie Accele- 
ration der Schwerkraft und z den Außsflußkoeffizienten für das koniſch 
fonvergente Gußrohr bezeichnet. Es ergibt fih dann: 


Wird beiſpielsweiſe Q = 10 Kubiffuß, h, = 100 Fuß erfordert 
und u = 0,94, ferner g = 32,20 Fuß (engl.) angenommen, fo bered)- 
net ſich nad) legterer Formel der Durchmeffer der Gußmändung zu: 


Vıo I 
= ——— — — 
0 


vi. zu ö = 0,0493 Fuß = 7,108 Minen. . 


b. Schlauchwiderherr 


Zur Beurtheilung des Widerſta qelhen lange Steig. oder 
Saugfhläude bei Feuerlöfchfprigen Ä Wit, ‚Tann man fich der For: 


mel bedienen: 


y=Ya 


- Berechnungen. 61 


worin 1 die Länge, d den Durchmeſſer des Schlauches im Lichten, 
v die Geſchwindigkeit bezeichnet, womit fi das Waſſer im Schlauche 
bewegt, und endlich y die Druckhöhe ift, weldhe den betreffenden - 
Widerſtand mißt. 
Führt man dabei den Kolbendurchmeſſer D und deſſen Gefchwin- 
digkeit pro Sekunde = C ein, fo wirb wegen 
vd’a _ C.D’r Bi voor. 
4 a 07 gt 
va. Me 
33 ° d’ 2g ° 








wozu man noch (zur Berechnung von D) fügen Tann: 


Yu, 


In lebterer Formel it w ein Koeffizient der, je nad ber Güte 
ter Dichtung und Anordnung des Kolben® und der Ventile, zwifchen 
1,10 uud 1,20 zu nehmen ift. 

Für die Waffermenge im vorhergehenden Beifpiele, nämlich 
Q = 10 Kubikfuß pro Minnte und unter Annahme von V— 1 Fuß 
Kolbengefhwindigfeit pro Sekunde, ferner für w = 1,15, folgt 
zunächſt: 

= Vı 15. 10 _ — 0,494 Fuß = 5,2928 Zoll 

760.3,1416.1 j { 
ſodann aber berechnet ſich y 
für einen zmweizölligen Schlauch zu: 
100 (5,928)'. 12 
u Eur er 
für einen zwei und einhalbzöligen Schlaudy zu: 
4 
y= Van: rer Tu — 7,141 Fuß; 
für einen breizölligen Schlaudy zu: 


100 (5,928)'. 12 


= 21,79 Fuß; 


Kann man diefe Zahlengrößen auch nur als Unnäherungs- 
werthe betrachten, fo lehren fie doch durch ihre Verhältniß, mie nach⸗ 
theilig enge Tenerfprigenfchläudhe find und daß man diefe, für die 
großen Wagenfprigen, nie geringer al® von 2'/, Zoll lichter Weite 
nehmen follte. 
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Matches fortgeführt worden, haben wir nunmehr über bie weiteren 
Fortfchritte im Bereich tiefer Erfindungen zu berichten, durch welche 
erft der Gebrauch und die Fabrikation der fünftlihen Feuerzeuge ſich 
zu einer wahrhaft riefenmäßigen Ausdehnung emporgefchwungen haben, 

Die, im Jahr 1832 erfundenen, Congreveihen Streichzündhölzer 
mit einer aus chlorfaurem Kali und Schmwefelantimon beftehenden 
Zündmaffe hatten ihrer geringen Zündbarkeit und anderer Mängel 
wegen (meil fie 3. B. beim Durchziehen durch Sandpapier einen be 
beutenden Drud erforderten, wobei oft bie ganze Zündmaſſe abgeftreift _ 
wurde) nur geringe Berbreitung gefunden, und fo famen denn im 
Jahr 1833 zuerft in Wien die Phosphor-Zünphölzer auf, ohne 
daß der Name des Erfinders je befannt geworden wäre. Go viel 
aber fteht feit, daß im Jahr 1833 von Stephan Romer, der 
auch das Hobeln der Zünphölzchen erfand, und von Preſhel (beibe 
in Wien) Phosphor: Zündhölzer und andere, mit derſelben Zünpmaffe 
verjehene Zündapparate, als Zündſchwamm, Zigarrenzünder u. dgl. 
angefertigt wurben. Ziemlich um diefelbe Zeit wurden auch im Groß⸗ 
berzogthum Heilen, befonvere von dem Dr. Moldenhauer, Phos⸗ 
phor-Zündhößer fabrizirt. 

Beilagen auch dieſe Zünbmaffen, melde im Wefentlihen aus 
chlorſaurem Kali und Phosphor beftanden, einen hohen Grad von 
Zündbarfeit, fo litten fie dagegen an dem fehr unangenehmen Fehler, 
bei der Zündung ein heftig fnifterubes Geräufch zu bewirken, zuweilen 
fogar mit einer Art Erplofion anzubrennen, wobei die brennende 
Zündmaffe berumgefchleudert wurde; auch war ſowohl ihre Bereitung 
wie ihr Transport feineswege ohne Gefahr, meshalb in mehreren 
deutſchen Yändern ihre Fabrikation und ihr Gebraud verboten wurden. 
Erſt feit 1840, alfo lange nah Einführung verbefferter, weniger ges 
fährliher Zündmaffen, find jene Verbote wieder aufgehoben. 

Im Jahr 1835 wurde von Trevany das dylorfaure Kali theil- 
weife durch Mennige und Braunftein erfeßt, ohne daß jedoch die 
genannten Uebelftände ganz befeitigt worden wären. Erſt im Jahr 1837 
machte Preſhel die Entdedung, daß fih das braune Bleiſuperoryd 
vortrefflich als DOrybationsmittel des Phosphor eignet, ohne die Ge⸗ 
fahren des dhlorfauren Kali herbeizuführen. Bon dieſem Zeitpunfte 
an ift der Gebrauch des chlorfauren Kali, wenigftens in ben beutfchen 
Fabriken, abgefchafft und entweder Bleiſuperoxyd oder ftatt desjelben, 
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Matches fortgeführt worden, haben wir nunmehr über die weiteren 
Fortfhritte im Bereich dieſer Erfindungen zu berichten, durch welche 
erft der Gebrauch und die Fabrikation ber fünftlihen Feuerzeuge fidh 
zu einer wahrhaft riefenmäßigen Ausdehnung emporgeſchwungen haben. 

Die, im Jahr 1832 erfundenen, Congrevefhen Streichzündhölzer 
mit einer aus dlorfaurem Kali und Schwefelantimon beftehenven 
Zündmaſſe hatten ihrer geringen Zündbarfeit und anderer Mängel 
wegen (weil fie 3. ®. beim Durchziehen durch Sandpapier einen ber 
beutenden Drud erforberten, wobei oft die ganze Zündmaſſe abgeftreift _ 
wurbe) nur geringe Verbreitung gefunden, und fo famen denn im 
Yahr 1833 zuerft in Wien die Phosphor-Zündhölzer auf, ohne 
daß der Name des Erfinders je befannt geworden wäre. Go viel 
aber ftebt feit, daß im Jahr 1833 von Stephan Romer, ber 
auch das Hobeln der Zündhölzchen erfand, und von Prefbel (beide 
in Wien) Phosphor-Zündhölzer und andere, mit berfelben Zündmaffe 
verjehene Zündapparate, als Zündſchwamm, Zigarrenzünder u. dgl. 
angefertigt wurben. Ziemlich um biefelbe Zeit wurden auch im Groß» 
herzogthum Heffen, beſonders von dem Dr. Moldenhauer, Pho8- 
phor-Zünphölger fabrizirt. 

Beſaßen auch dieſe Zündmaſſen, welche im Weſentlichen aus 
chlorſaurem Kali und Phosphor beſtanden, einen hohen Grad von 
Zündbarfeit, fo litten fie dagegen an dem fehr unangenehmen Fehler, 
bei der Zündung ein heftig fnifterndes Geräufch zu bewirken, zuweilen 
fogar mit einer Art Erplofion anzubrennen, wobei bie brennende 
Zündmaffe herumgefchleudert wurde; auch war fowohl ihre Bereitung 
wie ihr Transport feineswegs ohne Gefahr, weshalb in mehreren 
deutſchen Ländern ihre Fabrikation und ihr Gebrauch verboten wurben. 
Erſt feit 1840, alfo lange nad Einführung verbefferter, weniger ger 
fährliher Zündmaffen, find jene Verbote wieder aufgehoben. 

Im Jahr 1835 wurde von Trevany das chlorſaure Kali theil- 
weife durch Mennige und Braunftein erfegt, ohne daß jedoch bie 
genannten Uebelftände ganz befeitigt worden wären. Erft im Jahr 1837 
machte Preſhel die Entvedung, daß ſich das braune Bleiſuperoryd 
vortrefflih al® Orydationsmittel des Phosphor eignet, ohne die Ge⸗ 
fahren des chlorſauren Kali herbeizuführen. Bon dieſem Zeitpunfte 
an ift der Gebrauch des chlorfauren Kali, wenigftens in den beutfchen 
Fabriken, abgefchafft und entweder Bleiſuperoryd oder ftatt besfelben, 
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nach Böttgers Vorſchrift, die wohlfeilere Mennige im Berein mit 
GSalpeter zur allgemeinen Anwenbung gefommen, welche beide eine 
fehr gute, rubig und geräufchlo® verbrennende Zündmaſſe liefern. 

Der ziemlich hohe Preis des Bleiſuperorydes ftand feiner allge- 
meineren Anwendung fo lange im Wege, bis e8 Prejhel gelang, mit- 
telft eines Gemenges von Bleifuperoryb und falpeterfaurem Bleioxyd 
eine eben jo gute Zündmaffe darzuftellen, als mit Bleifuperoryp 
allein. Man gewinnt ein ſolches Gemeng fehr leicht und verhältniß- 
mäßig wohlfeil, wenn man Mennige mit Salpeterfäure von 40° Baume 
übergießt und burcharbeitet. Die Mennige zerfegt fich dabei in Blei⸗ 
fuperoryd und Bleioryb, welches letztere mit der Salpeterfäure zu⸗ 
fammentritt. Beſaß die Salpeterfäure die angegebene Stärke, fo 
bat das Produft eine fteife falbenartige Konfiftenz und kann ohne 
Weiteres zur Zündmaffe verwendet werben, wobei jedoch befonders 
darauf zu fehen ift, daß jeder Ueberſchuß von Salpeterfäure ver» 
mieden werde. 

Diefe wichtigen durch Preſhel eingeführten Verbeflerungen riefen 
eine Menge von Zünpholzfabriten ſowohl in Wien wie in dem übrigen 
Defterreih ins Leben, und können als ein Haupthebel des rafchen 
Aufſchwungs diefer Induftrie betrachtet werden. Aber das Ausland, 
felbft tie übrigen Staaten Deutſchlands, zögerten lange ſich dieſen 
Verbeſſerungen anzujchließen, und bie meiften ihrer Fabrikapten lieferten 
nad wie vor Zündhölzchen mit fchledhter exrplofionsartig brennender 
Zündmaffe. 

Im Januar 1841 veröffentlichte Böttger in Syranffurt eine 
Unterfuhung der Wiener und anderer Streichzünder, in welchen er 
die Gegenwart von Bleifuperoryd oder Manganfuperoryb nachwies, 
und empfahl nad) feinen eigenen Verſuchen eine Mifchung von 9 Ges 
wichtstheilen Phosphor, 14 Salpeter, 16 feingefhlämmten Braun- 
ftein und 16 arabiihem Gummi; welder Mifhuyg er in einem 
jpäteren Auflage vom Jahr 1844 „Ueber Berfertg;.ng bes Zünd— 
papier, das fi) ohne Geräuſch entzündet und ...„ »wohlriechenver 
Flamme brennt, und über chemiſche Zündhölzer ohne‘ Schwefel”. eine 
andere Mifhung von 4 Xheilen Phosphor, 10 Salpeter, 6 Leim, 
3 Mennige und 2 Smalte fubjtituirte. Tiefer lettere fehr gute, 
leicht zündenbe, ruhig brennende, und zugleich wohlfeile Sag wurde 
von vielen Fabriken angenonımen, wenngleih man ihm, vielleicht 


Reibzünder (Gefchichte). 65 


mit Unrecht, den Vorwurf gemadt hat, daß er dem Feuchtwerden 
wicht fo gut widerſtehe, als ber Preſhelſche. 

. Zu den ferneren Berbefierungen gehört nody die Umgehung des 
Schwefels, wodurch der unangenehme Geruch beim Anbrennen der 
Zündhölzer bebeutenb vermindert if. Dan tränfte. die Enden ber 
Hößer zuerſt mit Wachs, fand jedoch bald, daß fi) Stenrinfäure 
weit beſſer dazu eignet, ‚weil. fie fich Leichter und ſicherer entzündet und 
zugleich wohlfeiler iſt. Es ſcheint ferner zuerft non Preſhel das Ver⸗ 
fahren eingeführt zu fein, bei feineren (Salon-) Zündhölzern bie 
Zündmaſſe mit einem Firniß zu Überziehen, um fie vor Feuchtigkeit 
zu [hüten und zugleid, ihnen ein bedeutend verjchönertes Anſehen zu 

Bei aller, ja in ver That faft nnübertrefflihen Güte ver Phos⸗ 
phorſtreichhölzer können fie von zwei Uebelftänden nicht freigefprochen 
werben, und zwar 1) von ber fchäblihen Einwirkung der bei ber 
Bereitung und Verarbeitung der Zündmaſſe fih entwidelnnen und 
der Luft beimifchenven Phosphorbämpfe, welche nicht nur Die Zähne 
der Arbeiter angreifen, fondern häufigen Erfahrungen nach einen ges 
fährlichen Knochenfraß herbeiführen; 2) von der fehr giftigen Wirkung 
des Phosphors, wenn er in den Magen oder in offene Wunden 
tommt. Mag auch die Zahl der den Streichzündern wirklich zur 
Loft fallenden Vergiftungsfälle bei näherer Prüfung fi auf ein. Minis 
mum rebnziren, fo ift doch das Vorhandenſein einer gewiffen Gefahr 
bei allgemeiner Berbreitung einer fo giftigen Subftanz nicht zu ver⸗ 
kennen. | 
Auf die furchtbaren, den Arbeitern in Zündholzfabriken drohenden 
Gefahren wurde zuerſt von dem Dr. Lorinfer in Wien aufmerkfam 
gemacht, welcher das häufige Borkommen von Schmerzen und Ges 
ſchwülſten in ver Kinnlade ſolcher Arbeiter, in deren Folge Erfoliation 
und Ausſtoßung des Knochens eintritt, dem Einathmen der Phosphor⸗ 
bämpfe aufdnnis. Diefelden Beobachtungen find fpäter an vielen 
Orten gema- „und in einer Schrift von v. Bibra und Geift 
„Die Krankheiten der Arbeiter in Phosphor⸗Zündholzfabriken“, Er⸗ 
kopen 1847, niedergelegt. Gleiche, in franzöfifchen Fabriken gemachte 
Erfahrungen find in einem ausführlichen Bericht von dem Dr. Rouſſel 
der Alademie der Wiſſenſchaften vorgelegt. In einem Schreiben des 
Dr. Zaitler an ben Präfiventen bes Geſundheitarathes der Stadt 
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Paris ſagt er, daß, ſeitdem die Krankheiten der Arbeiter in den 
Zündholzfabriken beobachtet find, 37 Arbeiter davon ergriffen wären, 
darunter 23 Männer md 14 Frauen. Bon diefen 37 Arbeitern 
hatte er 28 felbft geſehen und 19 berfelben behandelt. Bon den 37 
find 5 geftorben. Diejenigen Arbeiter, weiche die Zünbmaffe bereiten, 
befonders aber jene, die das Eintauchen der Hölzer beforgen, haben 
am meiften zu leiben; bei ihnen pflegt fi die Kraufheit nad) 4 bis 
6 Jahren eimzuftellen. Kräftige Ventilation der Arbeitslolale und 
Abführung der Phosphorbämpfe, bevor fie den Mund ber Arbeiter 
erreichen können, bilbet jedenfalls das einfachite- und ein erfahrungs- 
mäßig ficheres Mittel. Die in der Preſhelſchen Fabrik getroffnen 
desfallfigen Anordnungen haben die Krankheit faft ganz befeitigt und 
find von der Fakultät der Mebizin als Mufter für andere Fabriken 
empfohlen. 

Nachdem im Jahr 1847 von Schrötter bie Entdeckung bes 
amorphen Phosphors gemacht war, welchem jene ſchädlichen Wirkungen 
rollftändig abgehen, lag es nahe genug, feine Anwendung zur Zünds 
mafle der Reibzüuber zu verſuchen. Diefer Körper, durch anbaltenbe 
Erhitzung von gewöhnlichem Phosphor auf beinahe 260° E. in einem 
gefchloffenen Raum, fo daß er nicht brennen Tann, erhalten, unter 
fcheivet fi vom gewöhnlichen Phosphor, mit welchen er übrigens 
ale einfacher Stoff ganz übereinfonmt, durch eigenthümliche Eigen⸗ 
haften. Er beſitzt eine braunrothe Farbe, ift völlig geruchlos, leuchtet 
nit im Dunkeln und entzündet ſich nur ſchwer (bei etwa 200° C.), 
alfo nicht unter Umftänden, welchen Zündhölzer Leicht unterliegen. 
Seine Schwerentzündlichleit erftredt fih aber auch auf feine Mifchungen 
mit folhen Subftanzen, die fonft die Verbrennung des Phoephors 
befördern: fo find namentlih die Miſchungen mit Bleifuperoryd, mit 
Braunftein und mit Salpeter dur Reibung kaum zu entjünden. 
Nur die Mifhung mit hlorfaurem Kali entzündet fi durch Reibung, 
aber. leider mit folcher Heftigleit und fo ſtarkem Umherſchlendern bren« 
nender Theile, baß fie anf KReibzünder angewandt, ya ben früheren 
Mängeln derſelben zurüdführen würde. Reibzündhölzer viefer Urt, 
bie in einigen Yabrifen wirkli angefertigt wurden, konnten fi daher 
feinen dauernden Eingang verſchaffen. 

: Raum befier ift es einer, an fi fehe finnreichen Erfindung, 
den fogenannten Antiphosphor⸗Zündhölzern, ergangen. Diefe, 
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im Sahr 1848 von Böttger gemachte, fpäter von demſelben bem 
Fabrikanten Fürth Übergebene Erfindung verwendet ebenfalls amorphen 
Phosphor, aber m ber Urt, daß Serfelbe mit Zufat eines rauhen, 
die Reibung vermehrenden Körpers (Brannften oder Schwefelantimon), 
gemengt mit Leim auf Pappe ober einer fonftigen Fläche befeftigt 
wird, während die Zündmaſſe der Zünbhölzer Teinen Phosphor ent- 
hält, fonvdern in einer mit Leim angemachten Miſchung von chlor⸗ 
ſaurem Kali und Schmwefelantimon befteht. Diefe Zänphölzer entzänden 
ſich durch Reibung an jener Meibfläche fehr leicht, aber nicht, ober 
boch jedenfalls ſehr ſchwer an anderen ranhen Yläden, unterliegen 
baher der Gefahr zufälliger Entzündung nicht. Wber gerade der 
fihernde Umſtand, daß es des Zuſammenkommens zweier befonders 
präparirter Körper bebarf, daß man alfo, um Teuer zu erhalten, 
ſtets zwei Dinge zur Hand haben muß, während fi ein gewöhn- 
liches Reibzündhölzchen an jeder einigermaßen rauhen Oberfläche ent- 
jünden läßt, beeinträchtigt in hohem Grade ihre Bequemlichkeit. Es 
gefellt fich Hierzu der fehr unangenehme Umftand, daß ſich Die pho8- 
phorhaltige Reibfläche nach einigem Gebrauch bald verfchmiert und 
allmählig ihrer Zündkraft verluftig gebt. Man will endlich auch Fälle 
beobachtet haben, wo ſich beim Fenermachen die Reibfläche ſelbſt ent⸗ 
zänvete, was übrigens bei richtiger Beſchaffenheit derfelben niemals 
vorlommen fann, und bat den Grund daven in einer unvolllommenen 
Reinigung des amorphen Phosphors von eingemengtem gewähnlichem 
Phosphor gefucht. 

Die allernenefte, und anſcheinend ſehr empfehlenswerthe Verbeſ⸗ 
ferung im Gebiet der Streichzindzeuge gehört dem Herrn v. Weyhe 
za Ueßen im Hannoverſchen, von welcher weiter unten eine nähere 
Beichreibung folgt, und nach welder man bie in einer Büchſe ziem⸗ 
lich feft fienden Zündhölzer nur herauszuziehen braucht, um ſofort 
Fener zu haben. Da bei diefen Zündzeugen nur amorpher Phosphor 
angewandt wird, fo haben fie alle giftigen und für die Arbeiter nach« 
theiligen Wirkungen nicht. 


Fabrikation der Reibzündhölzer. 


a) Herſtellung der Holzſtäbchen. Die früher übliche Art 
des Spaltens, wodurch entweder viereckige oder ganz unförmlich ge» 
ſtaltete Hölzer entſtehen, iſt der von Stephan Romer in Wien 
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gemachten Erfindung des Hobelns faft überall gewichen, woburd mit 
Leichtigkeit zierli geformte runde Stäbchen entftehen. Das Inſtru⸗ 
ment ift eine Art Hobel, defft Eifen von dem gewöhnlichen darin 
abweicht, daß es ftatt der Schärfe eine horizontale Umbiegung ent- 
hält, welche horizontal mit 3, 4 ober 5 ganz nahe an einander gren- 
zenden Löchern durchbohrt ift und zwar fo, daß bie vorderen Ränder 
der Löcher zugefhärft find. Die Erfahrung. hat ſich für die Hobel 
mit nur 3 Löchern als die vortbeilhafteften ausgefprodhen. Wird ein 
folcher Hobel mit einiger Kraftanftrengung auf dem, der Breite bes 
Hobeleifens entſprechenden fchmalen Rande eines etwa 3 Fuß langen 
Brettes von recht gerabfafrigem aſtfreiem Zannenholz fortgeichoben, 
fo dringt er in dafjelbe ein und es entftehen fo viele Stäbchen, als 
ber Hobel Löcher enthält. Nachdem nun eine Schicht Stäbchen ge- 
wonnen ift, bobelt man die Oberfläche mit einem gewöhnlichen Hobel 
wieder glatt, um die entftandenen Furchen wegzunehmen, wendet 
ſodann wieder den Zündholzhobel an u. f. f. Zum Zerfchneiben ber 
Hölzer nad der bezwedten Länge dient eine fehr einfahe Maſchine, 
beiteheub aus einem fchmalen, etwa 2 Zoll breiten Troge, welcher zum 
Hindurdlaffen des Meſſers der Quere nach burchfchnitten if. In 
diefem Durchſchnitt bewegt fi Das an einem Hebel fitenve recht 
ſcharfe Meſſer von der Geftalt einer vieredigen am unteren Rande 
zugeihärften Stahlplatte, auf und ab, wirkt alfo nicht ſowohl ſchnei⸗ 
benb als drückend. Man legt ein Bündel gehobelter Hölzer in den 
Trog, ſchiebt fie fo weit vor, daß fie ſich gegen ein verftellbares 
Drett flügen, deſſen Stellung eben die Länge der Hölzchen bedingt, 
ergreift mit ber rechten Hand den Hebel des Meſſers, drückt denfel- 
ben nieder und bewirkt jo mit der größten Leichtigkeit den Schnitt. 
Ein geübter Arbeiter liefert in einem Tage 400,000 bis 450,000 
Hölzchen. 

Statt der Handarbeit bat man die Anfertigung runder Hölzer 
auch mittelft Maſchinen ausgeführt. Eine folhe, von Partridge 
erfunbene, befteht in einer Stahlplatte, welche mit vielen, 3.8. 400 
einander möglihft nahe befindlichen runden Löchern durchbohrt ift und 
einen quadratifhen Raum von 1 Zoll Seite einnimmt. An ber Ein- 
trittöjeite find bie Pöcher quabratförmig in folder Weife erweitert, 
daß zwilchen ihnen. nichts, als fi rechtwinklig gitterartig durchkreu⸗ 
zende Schärfen ftehen bleiben. Das Ho, in-3 Buß lange, 1 Zoll 
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im Quadrat baltende Stäbe gertheilt, wird mit dem einen Ende gegen 
bie Löcherplatte gebrüdt und etwa 4 Zoll weit binburchgetrieben, worauf 
das Bündel der 400 Stäbchen mittelft einer Ziehbank fertgezogen und 
dadurch der Stab feiner ganzen Länge nach hindurchgeführt wird. 
Die Wirkung beginnt alfo mit einem Spalten des Holzes in quar 
bratifche Stäbchen, welche dann aber beim gemwaltfamen Durdigange 
durch das rımbe Innere der Löcher mittelft Komprefjion die runde 
Geftalt annehmen. Jeder Holzftab liefert alfe 400 Stäbchen von 
3 Fuß Länge, mithin 6000 Zünphölzer von etwa 2'/, Zoll Länge, 
wozu die kurze Zeit von 2 Minuten binreicht. 

Eine andere, in der That als gut bewährte Maſchine von 
Andree und Komp. in Magdeburg wirkt mehr hobelartig, fo 
jedoch, daß drei hinter einander befeftigte, alſo nach einander zur 
Wirkung kommende Eifen die runden Stäbchen herporbringen, indem 
das vordere nur vorarbeitet, das zweite bie eine Hälfte, das dritte 
bie andere Hälfte bes Zylinders erzeugt. Zur Veranſchaulichung ber 
Seee dienen Fig. 25 bis 29 auf Taf. 76. Das Holz wird vor« 
ber in Stüde von der Fänge ver Zündhölzer, etwa 2 Zoll Breite 
und gleicher Höhe gefchnitten und über ben: Hobelapparat einge 
ipannt, fo daß die Bearbeitung von unten erfolgt. B in Fig. 25, 
26 nnd 27 zeigt (in doppelter Größe) die wirkſamen Schärfen ber 
drei Eifen, deren erftes ein einfaches Zickzack bildet, das zweite lauter 
balbkreisförmige Ausfchnitte enthält, das dritte endlich aus bügelförmig 
umgebogenen, an ber Borberfeite zugefhärften und auf einer Blatte 
befeftigten Stahlblechen befteht. Aus Fig. 29 erfieht man dic Stel- 
fung und Befeftigung ber brei Eifen a, b, c in der Majdine. 
Fig. 28 zeigt die Geftaltveränderung der Oberfläche, melde nad 
Beendigung eined Schnitte den durch die Linien ddd angegebenen 
Querſchnitt befigt, beim neuen Schnitt aber in die Geftalt eee über- 
gehen muß. Das erfte zidzadfürmige Eifen fol nun dieſer Umge—⸗ 
ſtaltung vorarbeiten, indem es nad) der in ber Figur angegebenen 
Zidzadlinie angreift, und das durch die Heinen rautenförmigen Schraf- 
firungen bezeichnete Holz wegnimmt. Die Oberfläche des Holzes hat 
nun die Geftalt A, Fig. 25, und wird durch das folgende Eifen zu 
der Geftalt A Fig. 26 ausgearbeitet, worauf nun bie bügelförmigen 
Meſſer in das Holz eindringen und nad) A Fig. 27 die Stäbchen 
vollenden. Die Zahl der Stäbchen beträgt 14. 
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Eine Mafchine von Heer und Leitherer, welche nad Art ver 
Handarbeit mit röhrenfürmigen Hobeleiſen wirft, deren ausführliche 
Beichreibung aber der und zugemeflene Raum nicht geftattet, ift im 
Kunſt⸗ und Gewerbeblatt des bairiſchen polytechnifchen Vereins vom 
Yahr 1855, S. 74, befchrieben und abgebilvet. Diefe Fallhobel⸗ 
maſchine befteht aus einem horizontalen Kaſten, in weldyen die zuge- 
richteten DBlöde des Rohholzes ſtehend, d. h. mit vertilaler Richtung 
der Faſern eingefeßt werben, und worin fie nach jedem Hobelftoß um 
bie Dide eines Zündhölzchens durch einen Mechanismus vorgejchoben 
werden. Bor diefem Kaften tft ein vertifales Gerüft, in welchem ber 
Sallhobel in Führungen fih auf und ab bewegt. Cine mit einem 
Schwungrad audgerüftete Welle fett mittelft einer Kurbel und Ver- 
Bindungeftange den Hobel in auf und abſteigende Bewegung. Der 
Hobel befteht ans vier neben einander befeftigten Stoßeifen, deren 
jebes 8 oder 10 Röhrchen enthält. Jeder Stoß erzeugt fomit 82 ober 
40 Stäbchen von 1 Fuß Länge. 

b) Bereitung der Zündmaffe. Verſchiedene Recepte: 


1, Oewichtstheile Phosphor, 
3 


1" Gummi arabicum, 
Y " Kienruß, 
5 " Mennige, 
°2 n Salpeterfäure von 40° Baume. 


Die Iegteren beiden werben gemifcht, und das daraus entftehende 
teigige Öemenge von Bleiſuperoryd, falpeterfaurem Bleioxyd und unzer- 
jegter Mennige mit den anderen Ingrebienzien in der fogleich folgenden 
Art verſetzt. 

Nah Wagner: 

8 Gewichtötheile Phosphor, 


21 n Leim, 
24 ’ Dleifuperoryd, 
24 " Salpeter. 


Rah Payen: 
3 Gewichtstheile Phosphor, 
8 " Gummi arabicım, 


2 „ Bleifuperoryd, 
2 ” feiner Sand. 
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ganz zu vermeiden, welche infofern nachtheilig find, als fie eine der 
Yeuchtigkeit nicht gut widerftehende Zündmaſſe liefern. Wagner fchlägt 
vor, den Phosphor in Schwefelfohlenftoff aufzulöfen und ihn in diefem 
Zuftande, Falt, mit der Gummilöſung und den übrigen Ingredienzien 
zujammenzureiben, wobei der Schwefelfohlenftoff feiner großen Flüch⸗ 
tigfeit wegen bald verbunftet und den Phosphor in außerordentlich 
fein zertheiltem Zuftande zurüdläßt. Aus diefem Grunde enthält der 
angegebene Wagner’ihe Sat jo wenig (nur eima Y,,) Phosphor. 
Aber diefe Meine Erfparung an Phosphor bürfte durch den Ver⸗ 
brauch an Schwefelfohlenftoff und die Nachtheile für den Arbeiter, 
welher außer den ſchädlichen Phosphorbämpfen nun auch noch jene 
des Schwefellohlenftoffs einzuathmen hätte, bei weitem aufgetvogen 
werben. 

Die Bereitung der Zündmaffe geſchieht gewöhnlich in einer Por⸗ 
zellanfchale, die man zum Zwed ter Erwärmung in ein Gefäß mit 
warmen Waſſer ftell. Bei größeren Ouantitäten kann man ſich 
eines Faſſes bedienen, durch welches eine fenkrechte Achſe mit 4 wel- 
lenförnuig gebogenen Echaufeln bis nahe auf den Boden herabgeht, 
und in deſſen Tedel fi eine nach innen öffnende Slappe zum Be 
ihiden res Faſſes mit den Materialien befindet. Man bringt die 
etwa 50° &. warme Gummi⸗ oder Leimlöfung hinein, brennt einen 
Schwefelfaden im Faß ab, um bie Luft ihres Sauerftoffes zu berauben, 
bringt nun den Phosphor ein, verſchließt alle Deffuungen und feßt 
bie Flügelwelle etiva %/, ober Y, Stunde lang in Drehung, worauf 
bie übrigen Zuthaten hinzugefeßt werben und die Drehung noch 
1/, Stunde fortgefeßt wird. 

Krutzler in Wien empfiehlt die folgende waſſerdichte Zündmaſſe: 
Man ſchmelzt 6 Gran Kolophoniun mit 4 Gran Terpenthin zufammen ; 
andererfeitd erwärmt man 12 Gran Mennige, 1 Gran Phosphor 
und 8 Unzen Waſſer auf 50° R., fchüttelt bis zum Erkalten flarf 
um, filteirt fodann das Waller wieder ab und vermengt die rück⸗ 
bleibende Maſſe mit der Harzmafle. Um bie mit diefer Mifchung 
überzogenen Streichzünbhölzer mit angenehmen Geruch verbrennend 
zu machen, taucht man bie Enden in Benzottinftur. 

Eine kürzlich von Canonil angegebene Zündmaſſe wird aus 
75 Theilen chlorſaurem Kali, 35 Bleiſuperoxyd, 35 Schwefellies 
und 10 Dertrin zuſammengeſetzt. Schwefellies iſt der geringeren 
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Gefährlichkeit wegen dem Schwefelantimon vorgezogen. Da die Maſſe 
nach Angabe des Erfinders zur Entzündung einer Temperatur von 
180° bedarf, während fich die gemöhnlihen Phosphorzündhölzer bei 
etwa 75° entzünden, fo wird fie jedenfalls einer außerorbentlich ſtarken 
Reibung bebürfen nnd daher beim Gebrauch höchſt unbequem ſeyn 

ec) Einfpannen der Hölzer. Um die Höhen an dem einen 
Ende mit Schwefel und ver Zünbmaffe überziehen zu fünnen, müſſen 
fie einzeln in binreichender Entfernung von einanter befeftigt feyn. 
Hierzu dienen Tleine Bretter von etwa 1 Fuß Länge und 3 Zoll 
Breite, deren obere Eeite der Quere nach mit Furchen verfeben ift 
von foldher Breite und Tiefe, daß gerade ein Hölzchen hineingeht. 
Eine Arbeiterin nimmt das Brett, legt in jeve Furche ein Hölzchen, 
legt fedann ein zweites Brett darauf, beffen untere Seite zum Feſt⸗ 
halten der Hölzer zwei anfgeleimte Flanellſtreifen enthält, deſſen obere 
Seite aber wieder zur Aufnahme einer neuen Reihe Hölzer gefurcht 
iſt u. ſ. f. Um den auf folhe Art entftehenden Stapel zufammenzu- 
halten, haben die Brettchen nahe an jebem Ende ein ziemlich großes 
rundes Loch, fo daß man fie beim Aufeinanderlegen zugleich auf zwei 
vertifale, durd die Löcher gehende Stangen fchiebt, die au dem oberen 
Ende Schraubengewinde enthalten. Wenn in diefer Art ein Stapel 
von 20 bis 25 Brettern mit zwifchen eingelegten Hölzchen zuſammen⸗ 
geftellt iſt, ſchranbt man das Ganze mittelft zweier Schraubenmuttern 
zufanımen, nachdem Die vorderen Enden der Stäbchen durch Aufftoßen 
auf eine gerade Fläche in Eine Ebene gebracht find. 

d) Schwefeln der Hölzer. Eine mit niedrigem Rande ver- 
fehene Eifenplatte ift etwa /, Zoll hoch mit gefchmolzenem Schwefel 
bebedit, in weldyen man bie Enden fäntmtlicher in einen Rahmen ein- 
geipannten 700 bis 800 Hölzer gleichzeitig eintaucht. 

Bei feineren Hölern wird ftatt des Schwefeld Stearinjäure 
angewanbt, welche jeboch nicht, wie der Schwefel, nur die Oberfläche 
bededen, fondern das Holz ganz burchtränfen fell. Die gejhmolzene 
Stearinfäure muß in diefer Abficht fo ſtark erbigt fein, wie fie, ohne 
braun zu werben, verträgt; auch muß man den Hölzern bie nöthige 
Zeit laffen, fi darin zu erwärmen und fie einzufaugen. 

e) Auftragen der Zündmafſe. Es geſchieht im gleicher 
Beife wie das Ehwefeln, nur mit tem Unterfchiebe, daß bie Stärke 
der Schicht nur. etwa Y, Zell beträgt. 
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f) Trocknen der Zündhölzer. Die hierzu dienenden Trocken⸗ 
räume"mäflen durchaus feuerfeſt gebaut und, am beſten, durch ein 
Syſtem von Dampfröhren geheizt ſein und die zum Aufhängen der 
Rahmen nöthigen Gerüſte enthalten. Die Zünbhölzchen follen fie 
dabei in folcher vertifaler Lage befinden, daß bie in Geftalt eines 
Tröpfhene am Ende befinkliche Zündmafje herabhängt. Die Trod- 
nung ift der bei weitem gefährlichſte Theil der ganzen Fabrifatien, 
weil die Zünphößer bier ganz ifolirt, frei mb warm bem Zutritt 
der Luft dargeboten ımb in hohem Grade geneigt find, durch vie 
unbebentenbfte Beranlaffung in Brand zu gerathen, der fi dann 
fhnell und maufhaltſam amebreitet. 


Zündferzen. 


Diefelben haben ftatt des Holzes einen dünnen Wachsſtock, deſſen 
Anfertigung in der Art geſchieht, daß man mehrere, etwa vier, 
Baumwollenfäden parallel neben einander liegend durch ein geſchmol⸗ 
zenes Gemiſch von 2 Gewichtstheilen Stearinfäure und 1 Gewichts. 
tbeil Wachs zieht (einige Fabriken bedienen ſich des wohlfeileren oſt⸗ 
indifchen Baumwachſes), und ſodann, wenn bie Maſſe erftarrt aber 
noch warm ift, durch ein Zieheifen laufen läßt, welches die überflüffige 
Maſſe abftreift. Zur fchöneren Rundung nnd Glättung iſt es zwede 
mäßig, ihn hinterher noch durch ein zweites Zieheifen geben zu laſſen. 
Die in angemeffener Länge abgefchnittenen Kerzen werben dann mit 
einer forgfältig bereiteten leicht zündenden Zündmaſſe verjehen. 

Eine Maſchine zum Abſchneiden der Zünblerzen nnd zugleich 
zum Einfpannen ift von Zulzer angegeben. Die Wachsdochte wer 
ben auf eine Trommel aufgewidelt, von bier durch zwei gefurdhte 
Speijewalzen fortgezogen und durch eutfprechende Furchen in einem 
Breit fortgeführt. Diefe Walzen und Leitfurchen dienen bazu, die 
Enden der Dochte in entſprechende Köcher einer beweglichen, vertifal 
aufgeftellten Blatte einzuführen, welche mit einem Meſſerapparate ver- 
bunden ift, um die Kerzen, fobald fie bis zur gehörigen Länge durch 
bie Löcher gegangen find, abzufchneiben. Da ſich das Mefjer an ber 
Eeite des Kintritts befindet, fo bleiben nach erfolgtem Schnitt bie 
Kerzen mit einem Heinen Theil ihrer Länge in den Löchern fißen. 
Die Platte wird nun durch einen Mechanismus fo weit gehoben, daß 
eine zweite Röcherreihe vor bie Leitfurchen kommt und fich mit Kerzen 
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fat. Iſt ſolchergeſtalt die ganze Platte gefüllt, fo nimmt man fie 
weg, erſetzt fie durch eine andere u. f. f., während bie gefüllten Platten 
fofort in Zündmaſſe getunft und dem Trockenraum übergeben werben. 

Sirniffen der Zündmaffe. Um die Zündmaſſe vor Feuchtig⸗ 
keit zu bewahren, zugleich auch, um ihr ein fchöneres Anſehen zır 
geben, überzieht man fie mit einem Firniß, ber durch Auflöfen von 
3 Gewichtstheilen Kolophonium und 1 Gewichtstheil Schellad in Wein- 
geift angefertigt werben Tann. 


Glimmhölzchen. 

Dieſe, beſonders zum Anzünden der Zigarren dienenden, nur 
glimmenden, nicht mit Flamme brennenden Hölzchen werden der ganzen 
Länge nad mit einer wäſſrigen Auflöſung von ſalpeterſaurem Blei⸗ 
exyd getränkt und nad dem Trocknen (ohne Schwefel) mit gewöhn⸗ 
licher Zündmaſſe verſehen. 


Reibzünder, deren Flamme durch Wind und Regen nicht 
verlöſcht. 


Blätter von Papier, dünner Pappe oder Holz; werten mit einer 
Auflöfung von Salpeter getränft, welcher man eine Subſtanz, bie 
beim Verbrennen einen angenehmen Geruch verbreitet, z. B. Benzod- 
tinftur, zufegen kann. Sind fie getrodnet, fo bringt man zwifchen 
ie 2 foldyer Blätter eine dünne Rage einer phosphorhaltigen Zünd⸗ 
mafft, welche einen Zufag von Glaspulver, Bimsftein oder fonft 
einer unverbrennlihen Subftanz erhält, die den Zmed hat, die zu 
ſchnelle Fortpflanzung der Verbrennung in der phosphorhaltigen Maſſe 
zu verhindern. Ein Theil der beiden Blätter, den Stellen entjprechend, 
an denen man bei der Benutzung den Zumdſtreif anfaßt, wird nicht 
mit Zündmaffe verfehen. Die fo meit fertigen, in der Mitte bie 
Zündmaſſe enthaltenden Blätter werden in ſchmale Streifen zerfchnitten, 
tiefe, fo weit die Phosphormifhung reiht, mit einem Firniß über: 
zogen, dem man irgend eine Farbe ertheilen fann, und am Ende in 
recht entzündliche Zündmaſſe getaucht. 

Wohl riechende Papierzünder. 

Man erhält dieſelben nach Böttger, indem man Streifen von 
Schreibpapier am beiden Seiten mit Benzostinktur beftreidht und nach 
dem Trocknen am einen Ende mit Zündmaſſe verfieht. 
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Antiphbosphor-Neibzündhälzger (S. 66-67). 


Die Maſſe an den Hölzern befteht aus einem Gemeng von 2 
bis 3 Gewichtstheilen höchſt fein zerriebenem chlorfauren Kali und 
1 Gewichtsthe's ebenfalls fein geriebenen Schwefelantimen, mit Gummi 
oder Leim abgerieben. Die Maſſe auf der Zünpflähe wird aus 5 
bis 6 Theilen feingeriebenen Braunfteins und 1 Theil amorphen 
Phosphors zufammengefegt, die man mit Leim auf Holz oder Pappe 
mit dem Pinfel aufträgt. 


Sanouils Sicherheitszündhölzer. 


Sie verlangen ebenfo wie bie vorhergehenden eine beſonders prä- 
parirte Heibflähe. Die Zündmafle der Hölzchen befteht ans 7 Thei- 
len chlorfaurem Kali, 2 Theilen falpeterfaurem Bleioxyd, 2 Theilen 
doppelt chromfaurem Kali, 1 Theil Schwefelblumen, 6 Theilen Tertrin 
oder Gummi und 18 Theilen Wafler. Die Reibfläche wird mit 
einer aus 1 Theil Sand, 1 Theil Smirgel, 6 Theilen dhlorfaurem 
Kali und 1 Theil Diennige beftehenden Maſſe überzogen. Sie unter- 
liegen beim Gebrauch derfelben Unbequemlichkeit wie bie Antiphosphor- 
Zündhölzer, daß man, um feuer zu erhalten, nothwentig zweier 
befonder8 präparirter Dinge bedarf. 


Neu erfundene Zündzenge des Herrn v. Weyhe. 


Diefe eigentlih fehr nahe liegende Erfindung kann gewiß mit 
Recht als ein bedeutender Yortfchritt im Gebiet der Streichzlind- 
apparate bezeichnet werben, indem fie 1) durch Anmenbung von 
amorphem Phosphor die giftigen Wirkungen bes Phosphors vermei- 
bet; 2) beim Gebraudy noch größere Bequemlichleit darbietet als die 
gewöhnlichen Reibzündhölzer; 3) felbft die Feuergefährlichkeit ver- 
mindert. 

Die Zünphölzer, in Geftalt dünner, etwa ', Zoll breiter, am 
unteren Ende zugefpister Späne von Tannenholz find an der Spite 
im Schwefel getunft und mit einer, ben Antiphoephor-Heibzündern 
ähnlichen Zundmaſſe verfehen. Auf dem Boden einer Holzbüchſe, 
welche je nach Belieben in größerer oder Heinerer Form bergeftellt 
werben Tann, wird ein etwa %, Zoll breiter fpiralförmig gewundener 
Holzfpan oder auch ein Streif von ſtarkem Papier befeftigt, deſſen 
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oberer Rand etwa 1 Linie breit mit einer Mifchung von amorphem 
Bhosphor, Salpeter, Brammftein und Schwefelantimon beftrichen if. 
Sunerhalb der Bindungen dieſes fpiralförmig feſt aufgewundenen, an 
den Boden ver Büchſe angeleimten Holzſpanes find die Spigen ber 
Keibzänphölger dergeftalt eingelegt, daß die Zündmaſſe, welche eine 
tropfenförmige Berbidung bildet, fich ein wenig unterhalb des Züund⸗ 
randes, alfo mit der Neibfläche in gar Teiner Berlihrung befindet. 
Die Zundhölzer figen deinnad in der Büchfe feit, und erfordern zum 
Heransziehen eine ziemliche Kraftanftrengung. So wie dies gefchieht, 
amd die Zündmaſſe gewaltſam an ber benachbarten ſchmalen Reib⸗ 
fläche ſich reibt, findet die Entzündung Statt, und es bebarf daher, 
um euer zu haben, nichts weiter ale ein Zündhölzchen feit anzu- 
faflen und aus ver Büchſe zu ziehen. Da die Zündbmaffe innerhalb 
ber Büchſe mit der Neibfläche in Feiner Berührung ift, fo find Selbſt⸗ 
entziindungen oder Entzündungen durch einen zufälligen Stoß ober 
Schlag nicht zu befürchten. Eine Büchfe, verfuchsweife auf den Fuße 
beven gelegt und mit aller Kraft wiederholt zertreten, kam nicht zur 
Entzündung. Da außerbem die Zünphölzer fo feft figen, daß fie von 
Heinen Kindern nicht leicht hervorgezogen, da fie ferner nie verſtreut 
werden können, fo muß man ihnen ven Vorzug geringerer Yeuergefähr- 
lihleit einräumen. Die zum Beftreihen des fchmalen Rändchens 
ber Reibflähe mit der Mifchung von amorphen Phosphor erforber- 
lie Menge dieſes letzteren ift fo überaus Mein, daß fi der Preis 
biefer Feuerzenge wahrſcheinlich nicht höher ftellen wird, als jener 
ber gewöhnlichen Streichzlindzeuge. 
Heeren. 


Flach®. 
(8b: VL ©. 166.) 

Ter Flachs ift ein Gewächs, defien Gebeihen nicht nur von der 
natürlichen Befchaffenheit, Düngung und Bearbeitung des Bodens 
md von der Güte des Samens, fondern in außerordentlickem Grabe 
von der Witterung abhängt. Bei wenigen Kulturpflanzen find des⸗ 
halb fchlechte oder gänzlich mißrathene Ernten eine fo häufige Erſchei⸗ 
nung, wie beim Flachſe, und die Größe des von beftimmter Boden⸗ 
fläche Tommenden Ertrages ſchwankt Demzufolge ungemein. In fehr guten 
Jahren und unter Iufammentritt aller anderen gänftigen Berhältnifie 
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gewinnt man lufttrockene, geriffelte (von Samentnoten befreite) 
Stengel, fogenanntes Flachs ſtroh, bis 2050 Kilogramm — 4100 
deutſche Zollpfund auf 1 preuß. Morgen ober 8200 Wiener Pfund anf 
1 öfterreihifhen Joch; cder reingefhwungenen (noch nicht gehechelten) 
Flachs bis 300 Kilogramm = 600 Zollpfund von 1 preuß. Morgen 
ober 1200 W. Pfund von 1 öfterr. Jod. Die Hälfte dieſer Quantitäten 
Iann als das Erträgniß einer Mittelernte im großen Durchſchnitte 
verfchiedener Gegenden angenonmen werben; bis zu eimem Eecchötel 
und noch weniger Reigen fehr fchlechte Ernten hinunter. Spätflachs 
(zu dem die Ausfaat im Monat Yuni gefchieht) gilt der Regel nach 
für weniger baftreid und minder feft, als Frühflachs (Saatzeit 
zwiihen Ende März und Anfang Mai). 

Guter Rohflachs (im Iufttrodenen Zuftande) hat eine hellgelbe 
oder grünliche Farbe ohne Flecken und ohne eingemengte braune Halme 
ober fremdartige (Unkraut) Stengel, dabei eine durchgehends gleiche, 
nicht auffallend geringe Feftigfeit (die man durch Reiben und Abreifen 
zwiſchen beu Händen erprobt). Er wird befto höher geichätt, je größer 
und gleihmäßiger jerne Fänge, je geringer und übereinftimmenber bie 
Dide der Halme, je reichlicher und feinfafriger die Baſtſchicht an ben» 
felben it. Die Länge ver Halme oder Stengel erreicht unter günftigen 
Umftänden 3 rheinländifche Fuß, fol aber wenigftend 2 Fuß betragen; 
bleibt fie unter biefem legteren Maße, fo ift die Bearbeitung weit 
weniger vortbeilhaft, weil eim beftimmtes Gewicht Rohflachs zu viel 


Zeit erforbert und zu großen Abfall erleivet. Wenn, zufolge ungleiher 


Beihhaffenheit des Samens oder anhaltend dürrer, dam von einem 
eindringenden Regen gefolgter Witterung, ein Theil des Leins viel 
fpäter aufgeht als der andere, fo holt jener vie vorgeeilten Halme 
im Wachsthun nicht mehr em und bleibt bedeutend kürzer: ſolchen 
Flachs nennt man zweiläufig; er ift ſtets von geringem Werthe, 
weil der kurze Theil, welcher nicht wohl außsfortirt werden fan, bei 
der Bearbeitung in den Abfall gebt. Je nad Länge und SDide 
(erftere jedoch zu mindeſtens 2 Fuß vorausgeſetzt) beträgt die Anzahl 
der Helme iu 1 Kilegramm Flachsſtroh von 4500 bis 10000. 

Beim Riffeln lafien 100 Pfund bereits Iufttrodenen Leine gewöhn⸗ 
lich 75 bis 80 (manchmal aber auch nur 60) Pfund Flachsſtroh, das 
Mebrige befteht in Samenfapfelu (Knoten, Leinknoten) und einer 
größern ober geringern Menge unbrauchbaren Abfallo. 
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Bemerkungen über einzelne Operationen der Flachs— 
bereitung. 

1) Röften oder Rotten. — Das Königreich Belgien, welches 
befanutlicd, ausgezeichneten Flachs produzirt, bietet eine ziemliche Man⸗ 
nichfaltigleit in Anfehung des beim Röſten üblichen Verfahrens dar. 
In den wallonifhen Provinzen Südbrabant, Hennegau, Namur ift 
die Thauröſte gebräuchlich, aber der bier gewonnene Flachs leidet an 
Ungleichheit der Farbe und harter (barfcher) Beichnffenheit, wird auch 
am wenigftien geſchätzt. Im der Gegend um Brügge (Weſtflandern) 
röftet man in mit Regenwafler gefüllten Gruben und verfährt dabei 
nach der im Dentſchland gewöhnlihen, Bo. VI S. 171 befchriebenen 
Beife. Eine weſentlich abgeänverte Art des Röſtens in ftehendem 
Waſſer bilvet die ofiflandrifche Schlammröfte (Roleren, ©. Nicolas, 
Baedmänfter, Termonde x.) Endlich ift die Röfte in fließendem 
Waſſer um Courtrah (Weſtflandern) als viejenige berühmt, aus wel- 
her der vorzäglichfte belgiſche Flachs hervorgeht. Diefe beiden letzteren 
Methoden verdienen eine nähere Beichreitung. 

Die Schlammröſte (au blaue Röfte genannt, weil der 
Flachs durch fie eine dunkel fiahlgraue Farbe erhält, welche durch 
eine peetiſche Lizenz als „blau” bezeichnet wirt) gefchieht in 4 bis 6 
Fuß tiefen Erdgruben, welche zum Echut gegen die Sonnenftrahlen 
mit Erlen umpflanzt find und mit (oft weit herbeigeleitetem) weichem 
Bach⸗ oder Flußwaſſer, nur im Notbfalle mit Regenwaſſer, gefüllt 
werden. Der fette Schlamm, welchen das Flußwaſſer mitführt, ift 
ein wefentliches Hülfsmittel und man ſchreibt ihm die große Weichheit 
und Geſchmeidigkeit zu, woburd der fo geröftete Flachs ſich auszeich 
net. Der Flachs wird in Heine lodere Bündel — von 5 bis 6 Zoll 
Durchmeiler am Wurzelende — mittelft eines dünnen ſchwach ange 
zogenen Strehfeild gebunden und jchräg liegend mit ben Wurzelenben 
nach unten in das Waſſer ber Grube gefegt, deren Boden er jedoch 
nicht berühren darf. Zwiſchen die Schichten von Flachebündeln, ſo⸗ 
wie obenauf gibt man eine eiwa 4 Zoll dide Lage des in ber Grube 
abgelagerten Schlammes, worin man zugleid) mehr ober weniger 
grünes Laub und Zweige von den um die Gruben ftehenven Erlen 
firent. IM anf ſolche Weile die Grube gefüllt, fo darf das Wafler 
nur ganz wewig über der obern Schlanımbede ftehen. Hebt fi im 
Berlanf des Röſtens ver Flachs, fo wird er durch darauf geworfene 
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Steine oder abgeſtochene Raſenſtücke (ohne Bretterunterlage) nieder⸗ 
gedrückt. Die Röſte dauert ſelten weniger als 9 oder mehr als 14 
Tage. Der herausgenommene und gut geſpülte Flachs wird zum 
Trocknen in kegelförmigen ober zeltartigen Hüttchen (ſogenannten Ka⸗ 
pellen) aufgeſtellt, dann 3 bis 4 Wochen lang zum Nachröſten 
(wobei er aber wenig oder gar nicht bleicht) auf Rafen, Stoppelfel: 
bern ober gerflügtem. Lande ausgebreitet. 

Um den Flachs nad Courtray'ſcher Art in fließenden Wafler 
zu röften, wendet man von Latten mit 4 Zoll breiten Zwiſchenräumen 
zufanmengejeßte vierjeitige Käften an, welche 12 bis 16 Fuß lang, 
4 bi8 8 Fuß breit und 4 Fuß tief find. Oben bleibt ein ſolcher 
Kaften offen; der Boden und drei der Seitenwände find feſt verbun⸗ 
ben, an ber vierten Seite aber werben nach gefchehener Füllung bie 
Latten nur vorgeftedt oder angebunden. Bevor man den Flachs (wel 
her ſtets von der Ernte bed vorigen Jahre, aljo 8 bis 9 Monate 
bereit troden aufbewahrt werden tft) einſchichtet, wird ber Kaften 
auf dem Boden und an den Seiten mit Stroh ausgeſetzt. Die 10 
bis 12 Zoll diden Flachsbündel werben jedes mit drei Strohfeilen 
umfchlungen und fo gebildet, daß fie in ihrer ganzen Länge möglichft 
gleiche Stärke haben, weshalb man einen Theil des Flachſes wider- 
finnig gegen den andern (Fuße oder Wurzelende neben Kopfende ober 
Spigen) legt. In dem Kaften werben die Bunde aufrecht ftehend fo 
feft aneinander gepreßt, als es thunlich iſt; zulett fchließt man bie 
vierte Seite des Kaſtens auf die fchon angegebene Weife. Die Strob 
einhüllung und bie dichte Berpadung des Flachſes haben den Zwed, 
den Waſſerwechſel im Innern des Kaſtens zu verlangfamen, damit 
die Gährung eine genügende Intenfität erlangen kann. Der gefüllte 
Koften, welcher bisher auf fchräg in das Waſſer hineinlaufenben 
Bäumen ruhte, wird nun in den Fluß binabgelaffen und bleibt meh⸗ 
rere Stunden lang unbelaftet, alfo ſchwimmend, d. 5. nur mit feinem 
unteren Theile eingetaucht; kann wird der Flachs oben mit Stroh 
bedeckt und es werben Steine darauf gelegt oder mit Wafler gefüllte 
Tonnen baraufgeftellt, bis der Kaften handhoch unter Waſſer ſteht, 
ohne jedoch den Grund des Fluſſes zu berühren. In 8 bis 14 Tagen 
iſt die Röſte vollendet; die Flachsbunde werben dann ſogleich im 
Waſſer geſpült, aufgelöst, ver Flachs wird in Kapellen (ſ. oben) 

getrednet, wieder in Bunde verpackt, über Winter aufbewahrt, und 
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im nächſten Frühjahr 2 bis 6 Wochen zum Nachröften umd Bleichen 
anf Raſen ausgebreitet. — Es geht aus dem Gefagten hervor, daß 
der Flachs zwei Winter über in der Scheune liegen muß, bevor die 
Köfte zur Vollendung gelangt; wohlhabende Probuzenten fcheuen dieſen 
toftfpieligen Arbeitsgang nicht, weil das Material durch die Lagerung 
an Güte und folglich an Werth gewinnt; Aermere machen allerdings 
das ganze Gefchäft in einem Sahre, d. h. in den auf die Ernte fol- 
genden Spätfommer- und SHerbftmonaten ab, und ebenfo verfährt 
man allgemein bei Gewächs von ſchlechten Yahrgängen, aus dem man 
fein beſonders gutes Fabrikat erwarten kann. Der Courtray'ſche 
Flachs zeichnet fich durch eine ſehr helle gelbliche Farbe, Feinheit und 
beſondere Feltigfeit aus. 

Bielerlei Verſuche find gemacht worden, um bie Waſſerröſte fo 
zu mobifiziven, daß entweder ber mit dem gewöhnlichen Verfahren 
verbundene unangenehme Geruch befeitigt oder ber Verlauf befchlen- 
nigt, ober enblid die Schönheit und Güte des Flachfes erhöht würde. 
Im Ganzen genommen ift jeboch der Erfolg dieſer Bemühungen ein 
entſchieden günftiger nicht gewejen, wenigftens bat es noch durchaus 
nicht den Anfchein, als ob vie übliche Röſte ohne Fünftliche Hülfs⸗ 
mittel, in Waflergruben over Flüſſen, jo bald verdrängt werben ſollte. 
As in nenefter Zeit beſonders oft genannte Röſtmethoden find fol- 
gende zu erwähnen: 

a) Die Röfte mit verbünnter Schwefelfäure von Ganl⸗ 
tier de Claubry in Paris (f. Das Flachäbereitungsverfahren des Bro- 
fefiors ©. de Claubry, Hannover 1846). — Das Röften gefchieht 
durch 5- bis Ttägiges Einweichen in ein Sauerwaſſer, welches aus 
400 Gewiditheilen Waſſer und 1 Gewichttheil Fonzentrirter Schwefel 
fäure gemifcht ift. Hierbei findet keine Spur eines üblen Geruches 
Statt, der Flache fällt bei richtiger Durchführung des Verfahrens 
untadelhaft, ja vorzüglid, ſchön und gut aus; allein es ift eine große 
Aufmerkſamleit und zulegt ein höchſt forgfame® Spülen in reinem 
Waſſer erforderlich, wibrigenfalld die Yafer _ganz außerordentlich ge 
ſchwächt wird. Zudem macht aud) die Nothwendigfeit großer Holzgefäße 
diefe Art Rotte unanwendbar für ben gewöhnlichen ländlichen Betrieb. 

.b) Die Warmmafferröfte, von Schend im Jahre 1847 
aus Rorbamerila nah England gebraht (daher auch Schenck'ſche 


Röſte benannt), feitvem befonver® in Irland, aber auch vielfältig auf 
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dem europätfchen Kontinent angewenbet, beruht auf Erwärmung des 
Röſtewaſſers ntittelft Dampf zu 20 5i8 26° R. Der Prozeß verläuft 
binnen 60 bis 90 Stunden (bei gleichem lache deſto fehneller, je 
böher die Temperatur), und wird entmweber in großen hölzernen Bot⸗ 
tihen oder in ausgemauerten Erbgruben vorgenommen. Bon dieſem 
Röftverfahren, als dem in ven fabrikmäßigen Flachsbereitungsanſtalten 
meift gebräuchlichen, wird weiter unten die Rede fein. 

ce) Das Röftverfahren von Termwangne in Lille ift nichts 
anderes als bie vorftehende Schenck'ſche Methode mit der Verbefjerung, 
daß durch einen Zufa von gepnlverter Kreide und Kohlenftanb der 
üble Geruch zerftört wird. 

d) Die Heißmwafferröfte von Buchanan, ausgeführt durch 
Behandlung (mwiederholtes Uebergießen) des Flachfes mit kochendheißem 
Waſſer in einem felbftthätigen Apparate. Die ganze Operation follte 
in 4 Stunden beendigt und das Nefultat ein vorzügliches fein; allein 
bie Erfahrung hat ſolche große Erwartungen keineswegs gerechtfertigt 
(man jehe das Nähere in Dingler’8 Polytechn. Journal Br. 138, 
©. 59 und im Polytechn. Eentralblatt 1854 ©. 536). 

e) Die Dampfröfte von Watt (f. Bolytechn. Journal Bd. 133, 
©. 55 und Polytechn. Centralblatt 1854 ©. 858, 1050), wobei der 
in einem bichtverfchloffenen Kaften oder Bottich verpadte Flachs ber 
Einwirkung von Waſſerdampf und den hieraus tonbenfirten heißen 
Waſſer 10 bis 12 Stunden lang unterworfen wird. Auch in Be 
ziehung auf dieſe Methode find die anfänglich verbreiteten ungemein 
rühmenben Nachrichten bald verftummt. 

2) Brechen. — Eine überfichtliche Zufammenftellung der höchft 
monnichfaltigen Konſtruktionen älterer Flachsbrechmaſchinen ift von 
Weinlig in Hülffe's Allgemeiner Mafchinen-Encyklopädie Bd. II, Leipzig 
1844, ©. 504—521 gegeben. Ueber die jett, bei größerem fabrif- 
mäßigem Betriebe der Flachsbereitung benutte Brechmafchine kommt 
weiter unten Ausführliche vor. In der ländlichen Flachsinduſtrie 
fpielt die alte Handbreche noch immer ihre Rolle fort (f. im Haupt: 
werte Bp. VI S. 176) mit Ausnahme Belgiens, wo man ftatt ber- 
jelden den Botthammer (daſelbſt S. 181) gebraucht. 

3) Schwingen. — Eine geübte und fleißige Perfon kann in 
einer Tagesarbeit 3'/, bis 5 Kilogramm (7 bis 10 Zollpfimb) rein- 
geſchwungenen Flachs durch die gewöhnliche Handſchwingerei darftellen ; 
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micht felten bleibt aber die Feiftung umter der Heinften ver angegebenen 
Zahlen. Das Schwingen ift überhaupt eine der am meiften zeit 
tanbenden Arbeiten in ber Flachsbereitung, weshalb vielfach unter- 
nommen wurbe, dasſelbe mittelft Maſchinen andzuführen, was jedoch 
ur in fabrilartigen Flach&bereitungsanftalten thunlich wird. Welcher 
Art Schwingmafchine man fih hier neuerlih in ber Regel bebient, 
wirb fid) weiter unten ergeben. — Die bisherigen Berfuhe, Ma- 
ſchinen zu bauen, welche ben gerotteten trodenen Flache (das Flachs⸗ 
firob) in einer einzigen Operation fo weit bearbeiten, wie er bei dem 
gewöhnlichen Berfahren durch das Brechen und das Schwingen gebracht 
wird, können ſänmilich al8 mißlungen bezeichnet werben; denn ent 
weder reinigten derartige Mafchinen ven Flachs unvolllommen von ber 
Schabe, oder fie arbeiteten zu wenig, mithin zu tbeuer; ober fie ver 
urſachten einen zu großen Abgang an Fafet; ober fie litten gar an 
allen diefen Fehlern zugleih. Es wird daher genügen, vie befann- 
teten diefer Maſchinen hier namentlich anzuführen; es find die von 
Hofmann (Armengaud Publication industrielle III, 392; Polytechn. 
Gentralblatt Bd. 7, 1846, ©. 481), von Mertens (Armengaud 
Publication IV, 170), von Lawſon (Bolytechn. ZJournal Bd. 129, 
S. 12; Polytehn. Centralblatt 1854, ©. 993), von Didfon (Polyt. 
Centralbl 1855, ©. 144) und von Davy (Polytehn. Journal 
Br. 136, S. 32; Polytehn. Centralblatt 1855, ©. 536). 

4) Hecheln. — Die im Hanptwerfe Bo. VI, ©. 188 erwähn- 
ten Hecheln mit verfchoben vierfeitigen Stahlzähnen haben ungeachtet 
ihrer Vorzüglichleit wenig Verbreitung erlangt, ohne Zweifel wegen 
ihrer fchwierigen Herftellung und des barans hervorgehenden hohen 
Breifes. Die gebräuchlichen ftähleenen Hecheln haben Zähne von 
runder Geftalt und einer dermaßen fchlant verlaufenden Zufpigung, 
daß fie fich faft fchon vom Fuße an verjüngen. Die Fabrikation dieſer 
Zähne ift in England ein nicht unerheblicher Inenftriezweig, über 
welchen eine kurze Nachricht hier am rechten Orte fein wird. Dan 
macht Hechelzähne (Hechelnadeln) von 2 bis 7%, Zoll Länge 
und verſchiedener, aber ftet mit der Fänge wachfender Dide. Fürs 
zere bis herab zu drei Viertelzoll finden Anwendung bei den Kämmen 
(gills) der Spinnereimafchinen für Flachs und Kammwolle. Die 
Sorten bis aufwärts zu 3%, Zoll werden aus Stahldraht durch eim 
ver Rabelfabrilation weſentlich gleiches Verfahren (wobei nur alle auf 
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das Oehr bezliglichen Urbeiten wegfallen) bargeftellt. Für die Heinen 
höchſtens zweizölligen Nadeln fchneidet man den Draht in Stüde von 
etwa 8 Zoll Ränge; biefe werben dann auf dem trodenen Schleiffteine 
an beiden Enden zugefpist, in ber beftimmten Länge abgefchnitten, 
wieber zugefpitt, abgefchnitten und fofort bis nur noch Meine Endchen 
als Abfall übrig find. Größere Radeln werben nnr in ver doppelten 
Länge zugefchnitten und nad dem Anfpigen beider Enden in der Mitte 
durchgetheilt. Das Härten gefchieht, indem man eine große Menge 
Nadeln auf einer Eifenplatte über Holzlohlenfeuer ſchwach rothglühend 
macht und mit ftreuender Bewegung in Waſſer wirft. Zum hierauf 
folgenden Anlaffen bevient man ſich eines eifernen Käftchens, ungefähr 
6%, Zoll lang, 1'/, Zoll breit und hoch, welches mit 6 Abtheilungen ver- 
feben ift, deren jede etwa 1 Zoll im Quadrat mißt. Diefe Abtheilungen 
werben mit Hechelnadeln fo gefüllt, daß alle piddeu Enden auf dem Bo» 
ben des Käftchens ruhen und bie Spiten nady oben ftehen. So gefüllt 
wird das Käftchen auf die geheizte Eifenplatte des Anlaßofens geftellt, 
um von unten auf tie Hige zu empfangen. Von Zeit zu Zeit ziebt 
ber Arbeiter eine Probenadel und verfucht fie am dicken Ende mittelft 
eines leichten Hammerſchlages umzubiegen; läßt die Natel auf biefe 
Weiſe ſich biegen, ohne fogleich zu brechen, fo ift der richtige Zeit 
punkt eingetreten, um nnverzüglid, den Inhalt des Käſtchens auszu⸗ 
fhütten. Die frummen Stüde ſucht man dann aus, damit fie durch 
vorſichtiges Hämmern gerabegerichtet werben. Nun folgt das Scheuern 
oder Boliren, welches dem ber Nähnadeln gleich ift (f. Technologifche 
Encyflopädie Bd. X, ©. 312); und nachdem ſchließlich die Nadeln 
noch auf einem Flehten feinen Scleiffteine nachgeſpitzt worben, find 
fie zum Verkaufe fertig. — Hechelzähne von 4 Zoll und barüber in 
ber Länge find am Fußende vierfantig und werben nicht aus Draht, 
fondern aus quabratifh gewalzten Stahlftäbchen gemacht. Da bier 
das Zufpigen durch Schleifen allein zu zeitraubend fein würbe, fo 
werben fie durch Schmieden aus freier Hand (d. b. ohne Geſenk) zur 
ſchlank verjüngten Geſtalt ausgebildet, und zwar in boppelter Ränge 
jo, daß ein mittlerer Theil von 1 bis 2 Zoll Länge bie vierfantige 
Seftalt behält. Die Vollendung geſchieht auf dem Schleiffteine mit 
mehreren gleichzeitig, unter rollender Bewegung zwifchen ven flachen 
Dänden. Nah dem Durchtheilen oder Halbiren, dem Härten und 
Unlaffen, nöthigen Falls and Geraberichten, folgt das Poliren, 
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welches nicht durch Scheuern in Padeten, fondern auf einer Le⸗ 
derfcheibe mit Schmirgel verrichtet wird. Das vierlantige Fußende 
biefer Zähne ftedit bei ben fertigen Hecheln gänzlih in dem Brette 
verborgen. 

Ueber die Maßverhältniſſe an englifhen Hecheln gibt folgende 
Tabelle, von einem aus 6 Stüd beftehenden Satze entnommen, eine 
nähere Auskunft, wobei nur bemerkt werden muß, daß man mehrere 
bier nicht erwähnte Zwifchenforten und auch noch feinere als bie feinfte 
der angeführten Sorten fabrizixt. 
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Ueber Hechelmaſchinen ift der unten folgende Artifel „Ylachs- 
fpinnerei” nachzuſehen. 

5) Zahblenrefultate binfihtlih der Produkte jeder 
einzelnen Operation. — Je nachdem der Flacheftengel von Natur 
mehr oder weniger baſtreich ift, bei der Bearbeitung die Faſer mehr 
oder weniger rein bargeftellt, ein größerer ober geringerer Theil des 
Taferftoffs zerriffen und unter den Abfall gebracht wird, fällt das 
quantitative Erträgniß auf jeder einzelnen Stufe der Behandlung 
äußerft ungleich aus. Um dies ſchlagend nadyzumeifen, die Grenzen 
ber vorkommenden Schwankungen zu bezeichnen, unb zugleich verläß- 
lihe Anbaltspunfte für praktiſche Schätzungen zu gewähren, ift bie 
folgende Zufammenftellung nach zahlreichen Beobachtungen ausgear⸗ 
beitet. Es geben: 
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Blachöftengel, frifch ausgezogen (geriffelt) 1000 Pfund 


Flacheſtroh (Iufttroden) - . . . . .» 300 618 500—1000 Bfunv 
Geröftete Stengel (lufttroden) . . . . 188 „ 425-625 518 850—1000 Pfund 
Tlache, aebrchen . -. -. > 22.0. 90, 365—298 „ 731—470 bis 880-1000 Br. 
„ rein gefhwungen . -. . . . . s6„ 1390-10 „ 262—160 „ 370-185 bis 650 
dazu Ehwmingkete . . . . . 5. 90- 16 „ 185 22 „ 238— 40 „ 256 


Schwingflachs und Schwinghede zufammen 64 „ 160-213 „ 320-284 „ 124-388 „ 713. 

Beim Heheln eines gehörig rein gefchwungenen Flachſes ent- 
fteht gewöhnlich ein Verluſt von 1 bis 2 Prozent des Gewichtes durch 
verfliegenden Staub und abfallende Feine Schäbetheildhen; das Uebrige 
wird in Geftalt von gehecheltem Flachſe und Hede (Werg) wieber 
gewonnen. Über das Mengenverhältniß zwiſchen dieſen beiden Pro- 
buften ift fehr veränberlich nad) der Güte des Flachſes, ver Feinheit, 
zu welcher er ausgehedhelt wirb (alfo der Zahl und Feinheit angewen- 
deter Hecheln), der Güte der Hedeln und ver Gefchidlichfeit ober 
Sorgſamkeit der arbeitenden Perfonen. Ein fprechender Beleg hierzu 
ift folgende Tabelle, in welcher zugleich für die meiften Fälle bie 
nöthig gewefene Wrbeitözeit, in Stunden auf 1 Perfon berechnet, bei⸗ 
gefügt wurde. 

Aus 100 Zollpfund (50 Kilogramm) Schwingflachs gingen her- 
vor durch 

6 Schein: 49.: 3 Hecheln: 2 Hecheln: 1 Seidel: 

Hechel flache 85,8 86,1 41,3 462 58,0 87,8 q28,6 53,8 80,0 65,6 72,5 76,2 63,8 76,8 
Hede von Hechel 1. 25,5 22,5 19,8 18,8 23,1 21,8 11,9 23,7 19,3 15,6 13,7 10,0 34,4 225 
. II. 15,4 20,7 18,4 15,0 10,0 10,7 6,8 21,8 20,0 17,5 13,1 13,3 
. 11. 144114148 119 9,4 83 62 
. IV. 28 81 26 68 
. v. 12 16 11 
“00. VE 1718 16. 
Ueberhaupt Blach6 35,8 36,1 41,3 46,2 55,0 57,8 73,6 53,8 60,0 65.6 72,5 76,2 63,8 76,8 
Hede 60,5 61,1 57,3 52,5 42,5 40,3 24,9 45,5 89,3 39,1 26,8 23,3 34,4 22,5 


Verluſt 87 28 14 18 25 1,9 15 07 07 18 07 05 18 07 
in Arbeitsſtunden 128 166 535 9 0 72 7 oO 64 4 5 56 54 90. 


F 7 ® 8 


Fabrikmäßige Flachsbereitung. 

Bei dem gewöhnlichen ländlichen Betriebe der Flachsbereitung iſt 
bie Ausübung und Ueberwachung der verſchiedenen Operationen mei⸗ 
ftentheil8 in den Händen von Perfonen, welche fehr wenig ober feine 
Einfiht in das Weſen und die Grunbbebingungen ber bezüglichen 
hemifchen und mechaniſchen Vorgänge haben; alle Theile bes Ver: 
fahren® werben nach hergebrachter Weife höchſt empirifch ausgeführt 
und grobe Berftöße gegen das, was eine richtige Erfenntniß als nöthig 
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bezeichnen muß, find nicht felten; bie angewendeten Werkzeuge befin- 
ben ſich oft in einem fchlechten Zuſtande; Ungefchidlichfeit und Sorg- 
lofigleit kommen gar häufig noch hinzu: daher die alltägliche Erfah⸗ 
rung, daß ber Flachs von ben Lanbleuten großen Theils zu wenig 
oder zu viel geröftet, nit nad Länge und Feinheit fortirt, beim _ 
Drehen durch unvorfichtige Behandlung beſchädigt, beim Schwingen 
mmöthiger Weiſe zerriffen und vorzüglich ſchlecht von der Schäbe 
gereinigt wird. Zunächſt für die Landwirthe felbft entfteht aus biefer 
Sachlage der Nachtheil, daß die quantitative Ausbeute an fertigem 
Flachſe fi) vermindert und das Produkt nicht die Qualität hat, welche 
erreichbar und zur Erlangung des größtmöglichen Gewinnes aus dem 
Geſchäfte erforverlic wäre. Die ganze länpliche Flachsbereitung hätte 
demnah, da fie hinter ven Fortfchritten anderer Induftriezweige zu⸗ 
rüdgeblieben ift, längft zu Grunde gehen müffen, wenn nicht eigen- 
thumliche Umftände fie gehalten hätten. Der Landmann baut und 
bereitet nicht nur den Flachs, fondern auch das Spinnen und in vielen 
Gegenden fogar das Weben (freilih nur grober Leinwand) wird von 
ihm betrieben; bei dem, was der Verlauf des Garns an Gelb ab» 
wirft, wird nicht Falkulırt, ob ver Gewinn dem aufgewenbeten Ouantum. 
Arbeit entfpreche, ob überhaupt Gewinn da fer; manche der vorfallenden 
Ürbeiten werben von Kindern und alten ſchwachen Berfonen als ein 
reiner Erſatz des Nichtsthuns verrichtet, an Berechnung von Arbeits. 
lohn ift nicht gedacht, den Lebensunterhalt der arbeitenden Berfonen 
ſchreibt man nicht dem gelieferten Probufte auf Rechnung, weil er 
als etwas ohnehin Nöthiges gilt. Ein feldyer Zuftand wird nach und 
nach defto unhaltbarer, je mehr in der Verarbeitung des Flachſes — 
im Spinnen und Weben — die fabritmäßige Betriebsweife die Ober- 
band gewinnt. Die Mafchinenfpinnerei verlangt einen forgfältig zu- 
bereiteten und aufs Beſte von Schäbe gereinigten Flachs, fie fordert 
eine nur durch gründliches Sortiren zu erreichende Gleichförmigkeit 
großer Parthien rüdfichtlih Yarbe, Länge, Yeinheit, Stärke (Feſtig⸗ 
keit), Glanz und Weichheit der Faſer. Allen diefen Bedingungen im 
Berein kann die Zwiſchenkunft des Flachshändlers nicht genügen, 
weil biefer die Verbeſſerung der Zubereitung nicht in feiner Macht 
bat; e8 muß weiter zurlidgegriffen und bie Flachsbereitung felbft ſchon 
dem Flachsbauer abgenommen werben, um in Hände überzugehen, 
welche ausgerüftet mit ver nöthigen Sachkenntniß und Umſicht zu 
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einem ftreng geregelten rationellen Betriebe, fowie mit ben erforber- 
lichen Geldkräften, um vie beften Werkzeuge und Maſchinen anzır 
ſchaffen, große Flachsmaſſen behufs ordentlicher Sortirung auf einem 
Punkte zu Tonzentriren und die Bearbeitung nicht übereilen zu müffen, 
da erfahrungsmäßig eine längere Lagerung bes Flachſes im rohen ober 
im geröfteten Zuftande feiner Güte nur Bortheil bringt; endlich mit 
taufmännifchen Fähigkeiten und Verbindungen, um das Probuft aufs 
Vortheilhaftefte zu verwertben, vie entfprechenpften Abſatzwege aus» 
findig zu machen und dabei die Hanbelsfonjunfturen ebenfo fo klug 
abzuwarten, als gefchict zu benugen. 

Diefe, volkswirthſchaftlich unzweifelhaft richtigen Betrachtungen 
haben in ben legten zehn Jahren ven Anlaß gegeben zur Begründung 
fabritmäßiger Slahsbereitungsanftalten (zuerft und in ber 
größten Anzahl in Srland, außerdem in Frankreich, Belgien, den 
Niederlanden, Deutſchland, Defterreih), welchen die Erfindung ber 
Schenck'ſchen Warmwaſſerröſte zu Statten kam, fofern bei beren 
ſchnellem Berlauf große Mengen Flachs in verhältnigmäßig kurzer 
Zeit und Meinem Raume geröftet werben können, und für weldhe man 
zwedmäßige Brech⸗ und Schwingmafchinen fonftruirte, da von Anfang 
ein Betrieb durch Elementarkraft (fowohl zur Beſchleunigung der Ar- 
beit, als zur Erfparung Loftfpieligen Arbeitslohnes) für nothwendig 
erachtet wurbe. Die meiften diefer Anftalten haben bis jegt nicht mit 
entfehiedenem ölonomiſchem Vortheile gearbeitet, mauche find fogar 
aus biefem Grunde bereit8 wieder eingegangen; allein dies bemeijet 
nicht, Daß das Prinzip unrichtig fei, fondern nur, daß eine rabifale 
Umwandlung und Neuorganifation des Flachsgeſchäfts mehr Schwie— 
rigteiten barbietet, als man erwartete, darum auch fo fehnell nicht 
gelingen kann, — vielleicht auch, daß die befte Art der Einrichtung 
und des Betriebs für die Anftalten noch nicht gefunden ift. Haupt⸗ 
bindernifje des Gedeihens ber fabritmäßigen Flachsbereitung haben 
bisher vorzüglich in folgenden Zuſtänden gelegen: 

a) Der Flachsbau wird (wenigftens in Deutſchland) fait nur 
von feinen Landwirthen betrieben, weil große Grundbeſitzer einerfeite 
das häufige Vorkommen mittelmäßiger oder ſchlechter Ernten ſcheuen, 
andererſeits nicht die zu Bearbeitung fehr beträchtliher Flachsmaſ⸗ 
fen nach hergebrachter Weiſe nöthige Arbeiterzahl herbeizufchaffen 
wiſſen. — Der erſte Punkt verliert ſeine Bedeutung dadurch, daß 
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nachgewieſenermaßen eine gute Flachdernte durch das an Vereitungs- 
anftalten verlaufte Flachsſtroh und den gewonnenen Leinfamen eine ſehr 
reichliche Bodenrente abwirft; ber zweite Punkt erlebigt ſich von felbft, 
wenn Bereitungsanftalten vorhanden find, alfo die Bereitung bes 
Flachſes in der eigenen Wirtbichaft aufhört. Es find demnach vor⸗ 
zugSweife bie großen Örundbefiger, welche in Zukunft die Berforgung 
ber Bereitungsanftalten mit Rohſtoff zu leiften haben. 

b) Die Heinen Flachebauer laſſen fchwer ſich geneigt finden, ben 
Flachs roh zu verlaufen, weil fie mieinen, es entgehe ihnen dadurch 
ein Nutzen an der Selbftbereitung, welche ihnen zur Gewohnheit ge- 
worden tft. — Thatſächlich aber fteht es feft, daß dieſer Nugen meift 
ein eingebildeter ift, wenn für bie aufgewenvete Arbeit ein entſpre⸗ 
chender Zagelohn berechnet wird, und daß der Verkauf des Rohflachſes 
gewöhnlich eben fo viel wirklichen Gewinn abwirft, als der Verkauf 
des aus dem felbfibereiteten Flachſe gefponnenen Garns. Uebrigens 
entziehen vie Flachsbereitungsanſtalten dem Landhaushalte nicht das 
zur Beſchäftigung vieler Perfonen dienende Gefhäft der Handſpinnerei, 
nit einmal vie Arbeit des Hechelns. Sofern die Handſpinnerei 
überhaupt noch Ausficht hat, neben der Mafchinenfpinnerei für längere 
Dauer fortzubeftehen, wird fie hierin von ben Flachsbereitungsanſtal⸗ 
ten nicht beeinträchtigt, vielmehr unterftügt, weil diefe Anftalten Ge⸗ 
legenheit barbieten, gut bereiteten Flachs durch Kauf oder in Tauſch 
gegen Rohflachs zu erwerben. 

c) Die Bereitungsanftalten find im Ankauf des Rohflachſes auf 
einen ziemlich Heinen Umkreis beſchränkt, weil ver Regel nad aus 
größeren Entfernungen als 4 bis 5 Meilen dieſes voluminöfe Ma⸗ 
terial zu fehr durch den Transport vertheuert wird. Berüdfichtigt 
man daneben, daß erfahrungsmäßig der Lein nur alle 7 bis 10 Jahre 
ein Mal auf dasſelbe Land gefäet werben darf, alfo höchſtens ein 
Siebentel des in eimem Bezirfe vorhandenen gefammten Aderlandes 
zeitweilig mit Flachs beftellt fein ann, ein fo reichlicher Flachsbau 
aber wohl felten gefunden wird! und eine Anftalt nie hoffen kann, 
ven größern Theil alles erzeugten Flachſes zu erwerben, fo ergibt 


In den flachsreichſten Gegenden des Königreihs Hannover z. B. um⸗ 
faßt der Flachsbau ein Zehntel bis ein Achtel dev Aderfläche, bie meiften Übrigen 
Theile — fofern fie überhaupt zu den Flachebiftriften gehören — widmen bem 
Flachſe nur 4 bis 8 Prozent des Aderlandes ober noch weniger. 
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ſich von felbft die Notbwenvigfeit, die Anlage in mäßigem Umfange 
zu machen, namentlih höchſtens auf die Verarbeitung von jährlich 
10,000 bis 12,000 Zollzentner Flachsſtroh zu berechnen, welche durch⸗ 
ſchnittlich das Erzeugniß von 500 bis 600 preußifhen Morgen Land 
find. Bis jett haben felbft Anftalten von dieſem geringen Umfange 
(welcher die äußerfte Sparfamfeit in Einrichtung und Betrieb nöthig 
macht) der Regel nad große Noth gehabt, den vollen Bedarf an 
Rohflachs Für angemefjene Preife herbeizufchaffen. Iſt aber ein theil- 
weifes Stiliftehen des Betriebs unvermeidlich, fo geht aller Nutzen 
verloren und an bie Stelle des Gewinns (weldher ohnehin im beften 
Falle nur mäßig ift) tritt Verluſt. 

d) Zum Berkauf des Rohflachſes find die Flachsbauer gewöhn- 
ih am leichteften dann zu bewegen, wenn der Handel abgefchlofien 
wird, fo lange das Gewächs noch halbreif auf ven Felde fteht. Die 
irländifchen Bereitungsanftalten 3. B. fchlugen Anfangs viefen Weg 
ein. Allein die Taxation des Flachfes auf dem Halme ift höchſt un⸗ 
fiher und führt leicht zu beträchtlichen Einbußen, abgefehen von ber 
Schwierigfeit, die Ernte auf weit zerftreuten Grundſtücken felbft zu 
bewerfftelligen oder auch nur zu Überwachen, und von den Berluften, 
welche durch Diebftahl oder Unterfchlagung herbeigeführt werben kön⸗ 
nen. Die einzige reelle und vortheilhafte Art des Ankaufs ift der 
Kauf des Flachsſtrohes in gut ufttrodenem Zuftande und geriffelt 
(d. h. ohne die Samenfnoten). 

e) Die Flahsmafchinenfpinnerei ift in Deutſchland noch nicht zu 
einem folhen Umfange gelangt, daß die Spinnereien fich gegenfeitig 
Konkurrenz im Flachsankaufe machen; den Bereitungtanftalten bat es 
beshalb bis jetzt meift an hinlänglicher Gelegenheit zu leichtem Abſatze 

in ber Nähe gefehlt. 
j f) Der Flachsbau bedarf in dem größten Theile Deutſchlands noch 
wejentlicher Verbefferungen (durch Auswahl des beften Santıens, tiefe 
Bearbeitung und gute Düngung des Landes, forgfältiges Jäten ꝛc.), 
bis das Produkt dem ruffifhen oder gar dem beigifchen Flachſe nabe 
genug kommt; zu häufig find noch kurze und unreine Flächſe. 

Der Flachs als Gegenftand des großen Handels, nameutlich 
zum Abfag an die Mafchinenfpinnereien, wird in rein geſchwungenem 
Zuftande (ungehedhelt) verkauft; die Arbeiten der Bereitungsanftalten 
beitehen vemnad im Röſten, Bredhen und Schwingen. Bei jenen 
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gleichgeſtoßen, die durch Länge oder Dide auffallend verſchiedenen 
Portionen getrennt und von den verfchievenen Sorten (deren man 
brei oder mehrere macht) neue Bündel gebilvet. Dieſem fehr zeitrau- 
benden und bie Koften nicht unerheblich vermehrenden Gefchäfte könnte 
in hohem Grabe bei der Ernte vorgearbeitet werben, wenn brei mit 
dem Raufen (Ausziehen) beauftragte Perfonen hinter einander das Land 
durchgingen, bie erfte nur bie höchſten Stengel fafte und auszöge, 
bie zweite auf dem bereits einmal gerauften Theile dasſelbe thäte (alfo 
bie Mittelforte fammelte) und die dritte den Reſt mitnähme. 

2) Röften. — Theilmeife wirb in einigen Flachsbereitungsan- 
ftalten nach belgiſcher (Courtray'ſcher) Methode in fließendem Waffer 
geröftet (S. 80). Der Regel nach berient man ſich aber des von 
Schend erfundenen Röſtens in warmem Waffer (S. 81), meil dieſes 
von der Witterung unabhängig und in einem Drittel, ja in einem 
Biertel der Zeit zu vollenden ift, was bei der Bearbeitung großer 
Mengen von Material außerorbentlihe Berüdfichtigung verbient. 

Gewöhnlich wird die Warmmafferröfte in ovalen Bottichen von 
2%, Zoll ftarkem Buchen⸗ oder Föhrenholz ausgeführt, deren 12, 18 
oder mehr auf gemauerten Unterlagen in zwei Reihen vertheilt unter 
einem offenen Schoppen oder in einem leichten ummauerten Gebäude, 
welches vor jedem Bottihe eine große Thüre enthält, ftehen. Zwi⸗ 
ſchen beiden Reihen zieht ſich ein gußeifernes Rohr zur Zuleitung und 
Bertheilung des zur Wafferwärmung dienenden Dampfes, und ein 
anderes zur Füllung der Bottihe mit Waſſer bin. Jeder Bottich ift 
mit vier ftarfen eifernen Reifen oder Setten gebunden und enthält 
4 bis 6 Zoll Über feinen eigentlihen Boden einen zweiten (foge- 
nannten falfchen) Boden von 2'/,, bi8 3 Zoll breiten Latten, welche 
ebenfo breite fpaltförmige Räume zwifchen fi Iaffen. Die Yatten 
werben von einigen 4 Zoll breiten Schwellen getragen, melde recht⸗ 
winflig gegen bie Richtung der Latten Tiegen und auf den Bottich⸗ 
boden ruhen. Bon dem Hauptdampfrohre zweigt ſich für jeden Vottich 
ein mit Hahn verfehenes Seitenrohr ab, welches durch die Wand 
besfelben eintritt und zwiſchen beiden Böden einen längeren Weg 
madt. Innerhalb der Bottiche find diefe Dampfröhren von Kupfer; 
die erwähnten Schwellen enthalten Einfchnitte zu ungehinderter Yage- 
rung und zugleich zur Unterſtützung derfelben, wobei darauf Nüdficht 
genommen werden muß, daß das Kupferrohr in ber Richtung bes 
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Dampfſtromes einen geringen Fall erhält. Das Ende des Rohres 
iſt ſehr eng, tritt wieder durch die Bottichwand aus und läßt das 
aus dem Dampfe kondenſirte Waſſer abfließen, ſowie einen etwa nicht 
verdichteten kleinen Theil des Dampfes entweichen. Die Größe der 
Bottiche iſt verſchieden: man hat ſie z. B. 12 Fuß rheinländiſch lang, 
8 Fuß breit und 4'/, Fuß body; ober 15'/, Fuß lang, 11%, Fuß 
breit, äußerlih 5 Yuß hoch, von: Rande bis auf den Lattenboben 4 
Fuß tief.” Ein Bottich von dem zuerft angegebenen Hleinern Formate 
faßt umgefähr 600 Zollpfund (300 Kilogramm) trodenes Flachsſtroh, 
einer von ber größeren Art das Doppelte. 

Fig. 3 (Taf. 70) zeigt den Grnundriß eines Röſtebottichs mit 
Beglafiung des Lattenbodens, um das Dampfrohr nicht zur verbeden. 
Man fieht in 1,1, 1 drei nad der Länge laufende Schwellen, auf 
welche die Latten querüber gelegt werben. Das Dampfrohr c, deſſen 
Hahn bei c‘, ift 1°/, Zoll weit, macht den fichtbaren hufeifenförmigen 
Weg und endigt mit einem nur halbzölligen Abzugsröhrchen d. Die 
Abzweigung f des Hauptwaſſerrohres fchließt ſich an einen Ständer f“, 
der über dem Bottichende einen Ausguß bat. Zum -Ablaffen des 
Waſſers dient ein Iangftieliger Pfropf bei i. 

Eine verfcbiedene Anordnung des Dampfrohres ift durch punttirte 
Linien angedeutet: das Rohr tritt bei m ein und theilt fich fofort in 
jwei Zweige n und o, welche gegenüber bei p fid wieder zu dem 
Rohre pqr vereinigen. Hierbei find ftatt der drei Schwellen 1, 1, 1 
vier andere, in ber Querrichtung des Bottichs liegende angebracht, 
und die Richtung der Latten im falfchen Boden geht alſo nad ver 
Länge des Bottichs. Bei Füllung eines Bottichs mit Flachs find 
zwei Perfonen beſchäftigt: ein Kind zum Zureichen der Bündel und 
eine erwachſene Perfon zum Einftellen, welches fo gefchieht, daß bie 
Bündel etwas ſchräg ftehenn angelehnt und feft gegen einander gedrückt 
werden. Die Wurzelenden find nach unten gerichtet; ift die Länge 
des Flachſes nicht zu groß, fo ftellt man eine zweite Reihe über bie 
erfte (auf dem Lattenboden ruhende) in der Art, daß letztere Bündel 
bis etwa zur halben Höhe ber erfteren zwifchen dieſe hinab reichen, 
was um fo leichter auszuführen ift, da die oberen Enden der Bündel 
naturgemäß dünner find al® die Fußenden. Iſt der Bottidh mit 
Flachs vollgefest, fo legt man einen hölzernen Deckel auf, der durch 
Querbalken nievergehalten wird, läßt altes Waſſer zufließen, bis 
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dasfelbe ein paar Zoll auf dem Dedel fteht, und öffnet nun den 
Hahn des Dampfrohres in dem Maße, daß das Waſſer im Bottiche 
binnen 8 bis 12 Stunden die gewlinfchte Temperatur erlangt, welche 
fernerhin bis zur Beendigung des Röſtens möglichft gleichmäßig unter- 
halten wird. 

Man pflegte früher das Röſtewaſſer bis zu 26° R. zu erwärmen, 
hat jedoch gefunden, daß hierdurch zwar die Höftezeit auf 60 bie 70 
Stunden abgelürzt wirb, aber die Flachsfaſer dann eine harte und 
raube Beichaffenheit zeigt; es ift daher vorzüglicher und jetzt auch ge» 
wöhnlider, nicht über 20° R. hinaufzugehen, in welchem falle bie 
Dperation 80 bis 96 Stunden erfordert. Beſonders voriheilbaft für 
die Güte des Produktes hat man e8 gefunden, den ein Mal auf biefe 
Weiſe faft fertig geröfteten Flachs mit friſchem Waſſer wieber einzu- 
fegen und zum zweiten Dale zu röften; allein uur bie wertbooliften 
(feinften und dabei längften) Sorten können die hierdurch erhöhten 
Koften tragen. Der Gewidhtverluft durch die Warmwaſſerröſte beträgt 
gewöhnlich zwifchen 20 und 25 Prozent und fteigt bei zweimaligem 
Röſten bisweilen auf 30 Prozent. Der üble Röſtegeruch offenbart 
fi) bei den bebedten Bottichen ſehr wenig und verurfacdht feine nen- 
nenswerthe Beläftigung. 

Der geröftete Flachs wird in ben Bottichen felbft durch zuge 
leitete8 veines Waſſer gefpült, bevor man ihn ausnimmt und trodnet. 
Vortheilhaft ift eg, in den Bottihen gegen Ende der Röſtezeit einen 
langſamen Wafferwechfel ohne Störung der Temperatur berzuftellen, 
alfo mit warmem Wafler zu fpülen. Das zufließende warme Waſſer 
tritt unten ein; ber Abflug wird burd ein ſtehendes Mohr bewirkt, 
welches in ein Loch bes Bodens geftedt ift, bis zur Wafjeroberfläche 
reicht und bier trichterartig ausgefchweift iſt. Hier hinein zieht fich 
ben auch der Schaum und Schmug von der Oberflähe Sol 
ſchließlich das Röſtewaſſer abgelafien werden, fo zieht man viefes 
Rohr heraus und das Waſſer läuft durch das Bodenlocd weg. Das 
warme Spülwafjer wird daburd gewonnen, daß man die Ausgangs 
ſchnäbel der Heizſchlangen (d oder r, Fig. 3) in ein Rohr leitet, 
welches ſich fchließlich erhebt (— ver vorhandene Dampfdrud treibt 
doch das Waffer durch —) und in einen Behälter ausgießt, in dem 
man nöthigen Falls das Waſſer durch eingeführten Dampf nadıe 
wärmt. 
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Der geröftete Flachs wirb ausgezeichnet gereinigt, auch theilweife 
entwäflert (troduet dann fchneller), wenn man ibn beim Herausneh⸗ 
men aus der KRöfte fofort durch Quetſchwalzen gehen läft (fiehe 
Polytechn. Eentralbl. 1854, S. 602). Das hierzu dienliche Walzwerf 
enthält in feiner einfachften Geftalt zwei Zylinder über einander, 20 
bis 24 Zoll im Durchmeſſer, langfam umgehend, aber unter ftarfem 
Drude arbeitend, von Önfeifen oder — im Notbfalle — Holz. Beim 
Eintritt in die Walzen wird der Flachs durd ein Brauferohr reichlich 
mit Waffer gefprengt (gefpält),. Eine wirkſamere Quetſchmaſchine ift 
anf folgende Weife Eonftruirt: Zum Vorlegen des Flachſes befindet 
fih zu Anfang ein 2%, Fuß breites Tuch ohne Ende, welches unter 
Waſſer geht; unmittelbar darauf folgen zwei Walzenpaare, von denen 
das erſte wmittelft einer über dem Oberzylinder liegenden Röhre mit 
Waffer begoffen wird; ver aus dem zweiten Paare bervorfommenbe 
Flachs legt fi) auf ein anderes Tuch ohne Ende und wirb von bie- 
ſem (melches gleichfalls in Waſſer liegt) abermals an zwei Hinter ein- 
ander folgende Walzenpaare abgegeben, von benen das erfte wie vorhin 
begofien wird. Diefes wiederholte Spülen und Ausquetichen bewirkt 
eme Zermalmung der Stengel und Trennung der Fafern in ſolchem 
Maße, daß nachher das Schwingen beveutend Leichter und fchneller 
von Statten geht; aber es verurfacht erhebliche Koſten und einen 
großen Wafleraufwand. | 

Wenn man in Gruben röftet (welche mehr Flachs faſſen als bie 
Bettiche), fo find dieſe gleich den Bottihen mit Lattenboden und 
Dampfrohr verfeßen; man muß fie dur Ausmanrung und Abpugung 
mit Zement, in loderem Boden überdies durch eine hinter den Mauer⸗ 
Rimden eingeflampfte Thonfchicht, wafjerbicht machen und fo anlegen, 
dag von ihrem Boden aus noch ein genügenver Yall zum Übleiten 
des Waſſers vorhanden iſt. Im der Anlage kommen die Gruben 
allerdings wohlfeiler zu ſtehen als die Bottiche; erftere find aber (da 
fie im Freien liegen) den ftörenden Einflüflen der Witterung ausgeſetzt 
und verurfachen in Folge unvermeiblicher Abkühlung der Dampfzuleis 
tungsröhren einen größeren Dampfverbraud). 

Das Trodnen des Flachſes nach dem Röſten gejchieht entweder 
ganz im Freien (wozu man ihn auf Kafen aufftellt oder auöbreitet) 
oder unter luftigen Schoppen (indem man ihm portionenmweife zu 2 
bis 2%, Pfund in hölzerne Zangen einflemmt und dieſe auf Geſtelle 
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hängt); ober enblih — namentlicy bei umgünftiger Jahrszeit — in 
geheisten Räumen, 3. B. über dem BDampflefiel (wo aber bie Tem- 
peratur nie über I R. fleigen barf). 
3) Brechen. — Es iſt gut, wenn man ben Flache nicht fofert 
nach dem auf die Röfte folgenden Trodnen zum Brechen bringt, fow- 
bern ihn vorher wenigſtens mehrere Wochen lagern läht. Tie Brede 
maschine (KKnickmaſchine) fleht entweder in vemfelben Raume neben 
den Schwingmafchinen, oder fie befindet ſich im Erdgeſcheſſe, während 
die Schwingmafchinen in dem obern Stodwerke aufgeftellt find. Das 
Erſtere ift bei dem ffizzirten Grunbriffe Fig. 4, Taf. 70 (Maßſtab 
1:48) angenommen, wo man in A tie Brechmaſchine und in B tie 
Schwingmaſchine fieht. Fig. 5 zeigt einen Seitenaufriß ber Brech⸗ 
mafchine allen, und. Fig. 6 einen ſenkrechten Durchſchnitt derfelben, 
beide im 16. Theile des wirflihen Maßes. Diefe Maſchine befteht 
aus 5 Paar gufeifernen geriffelten Walzen von 2 Fuß rheinl. Länge, 
welche hohl und in Löchern ihrer Bodenflächen auf fchmiebeifernen 
Achſen feftgefeilt find. Zur Aufnahme ver meffingenen Lager für bie 
abgevrehten Zapfen dieſer Achſen dienen zwei gußeiferne, durch 
fchmiebeiferne Stangen z verbundene Seitengeftelle wie aa. Sümmt- 
liche Walzen haben einerlei Durchmeffer, aber die Zahl und demge⸗ 
mäß die Feinheit ihrer Riffeln ift verfchieden; es enthält nämlich eine 
jede Walze im Paare I (durch welches der Flachs zuerft geht) 14, 
im Paare II, 18 und in ben Paaren IH, IV, V, 25 Kiffen. Man 
erreicht dadurch, daß die Flachsſtengel anfangs an wenigeren, fpäter . 
an zahlreicheren Punkten geknickt werden, wobei denn auch die getroffenen 
Punkte völlig verfchiedene find und eine Zerfleinerung des Holzes in 
zahllofe Heine Theilchen erfolgt. Die Kiffeln oder Rippen find, beffern 
Eingriffs halber, nad Art von Radzähnen feitwärts abgerundet, zu⸗ 
gleih aber fo fhmal, daß der Eingriff nur mit genügendem Spiel» 
raum Statt findet, um Pla für den Flachs zu lafien. Da jedoch 
nur die Untermalze jedes Paare direkt Drehung empfängt, die Ober 
walze einzig vermöge des Eingriffs mit umgeht; fo bat man zum 
Zwede diefer Bewegungsmittheilung an einem Ende der Walzen auf 
2 Zoll Länge (wo kein Flachs dazwifchen kommt) vie Riffeln fo ſtark 
gelafien, daß fie als eine regelmäßige Verzahnung wirken, d. h. in 
ihrem Eingriffe nur ben bei Zahnräbern überhaupt unentbehrlichen 
Heinen Spielraum darbieten. Zufolge dieſer (bei x, x in Big. 4 
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angebenteten) Einrichtung Fönnen fih ta, me ber Flachs durchgeht, 
niemald die Rippen der einen Walze gegen die ber andern anlehnen, 
vielmehr ſtehen erftere ſtets frei in ber Mitte zwifchen letteren, wie 
Big. 6 zu erfennen gibt.‘ 

Die Flacheſtengel werden wohlgeordnet auf einem hölzernen Bor- 
legtiſche b den erften Walzen I zugeführt, zwifchen venfelben gefnidt 
und fo fort den folgenden Walzenpaaren überliefert, bis fie ſchließlich 
ans dem legten Paare austretend auf die geneigte Tifchfläche w ge= 
langen und von hier weggenemmen werben. Damit die oberen Wulzen 
fh nicht zu fehr von den umteren entfernen, fonvern im Eingriffe 
Bleiben, wenn die Flachsſtengel zwifchen beiden ſich befinden, ſind 
anf die Zapfenenden kleine Muffe gefhheben, und viele bejchwert. 
Letzteres geichieht durch zwei Gewichte wie C, melche auf langen, um . 
den Bolzen d drebtaren Hebeln wie e beliebig verfegt und befeftigt 
werden fönnen. Im geringer Entfernung von feinem Drehpunfte ift 
jeder ter beiden Hebel geichligt, um ein ımten Tförmig gefchmiebetes 
Trageifen f aufzunehmen, welches mit feinem obern ebenfo geftalteten 
Ende fi auf den gußeifernen Balken g legt und ihn herunterzuziehen 
ſtrebt. Diefer Balken hat Schlitze, um bie drei Eifen f, h und i 
hindurchzulaſſen, von welchen das legtgenannte aus mehreren Theilen 
zufammengefegt und fo angeorbnet ift, daß e8 den Zapfen ber Ober: 
walze I belaftet, während anbererfeitd das Eifen h in einem Sattel 
k befeftigt ift, beflen Enden auf zmei ähnliche, aber kleinere Sättel 11 
drüden und fo gleichzeitig eine Webertragung des ‘Drudes auf die 
Oberwalzen II, III, IV, V bewirken. 

Nach Ausweis der Fig. 4 befindet fih am Ende einer ans meh- 
reren Längen zufammengefegten Welle d’ (deren bei Bejchreibung der 
Schwingmaſchine wieder gedacht werben wird) ein Zözähniges Getrieb D, 
welches in das 108zähnige Stirurad E eingreift und dieſes in Um— 
drehung fett, fobald D mit feiner Welle vermittelft der auszurücken⸗ 
den Kuppelung y feft verbunden ift. Getrieb D und Rab E findet 
mar in fig. 5 wieder. Auf der Welle m bes lettern befindet fich 


! Eine neuere Verbeſſerung der Brechmaſchine beftebt darin, vor bem 
erften Baare der Riffelmalzen ein Paar glatte (nicht geriffelte) eiferne Walzen 
anzubringen; indem biefe einfeitend das Flachsſtroh quetichen, ohne es zu fuiden, 
wird nicht nur die nachherige Knickung erleichtert, fonbern auch bie Safer mehr 
geſchont. 
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ein 153ähniges fonifches Getrieb o, welches mit einem Rabe p von 
25 Zähnen im Eingriff ſteht. An der horizontal neben ber Brech⸗ 
mafchine herlaufenden, in q, r und s mit Lagern verfehenen Adhie t 
— figen außer dem eben genannten Rabe p noch fünf-fonifche Räder uu, 
welche in ebenfo viele ähnliche Räder vv an ben unteren Brechwalzen 
eingreifen. Die Zähnezahl diefer legteren Räder ift bei allen über- 
einftimmend 20, aber die Räder u find bierin verfchieken, indem 
das Rab ver der Unterwalze des Paares I 19, jeues vor II 18, 
vor III 17, vor IV 16, und vor V nur 14 Zähne enthält. Die 
Folge hiervon ift eine ftufenweije langſamere Umbrehung ber ſpäter 
zur Wirkung konmenden Walzen, welde der Natur der Sache ent- 
fpricht, weil der Flachs beim Fortfchreiten durch die feiner geriffelten 
Zylinder mehr Knidungen empfängt, and nad Abſonderung eines 
Theils feiner Holzſubſtanz tiefer in bie Riffelung eintreten kann; und 
weil alle8 auf Abreißen der Yafern wirkende Ziehen vermieden werben 
muß. Rad ven oben mitgetheilten Zähnezahlen des Räderwerks 
kommt auf je 1 Umdrehung der Welle d‘ 
5b 
\ 108 25 
ferner für die fünf Walzenpaare 


= >. Umgang der Welle t, 





19 

I — — — — Umgan 
36 50 144 gang 
5 18 18 1 

I= x -__ 2__1_ 
ss; — 144 
5 17 17 

Il = —— .—o n 
36 x 20 144 
5 16 16 1 

IV = — — — — — — 
36 x 20 144 9 
36 20 144 72 


Macht nun die Welle di der Schwingmaſchine bei mittlerer Ge⸗ 
ſchwindigkeit 180 Umläufe in 1 Minute, fo gibt dies für die Brechwalzen 
Paar I 23%, Umprehungen pro Minute 


” u 22‘), * — n 
} II 21‘), „ ” } 
2 IV 20 4 a ” 
„V 17% " W 
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Bei rafheftem Gange können die Umbrehungezahlen an einer 
ſolchen Brechmaſchine auf das Doppelte der angegebenen fleigen. Der 
Betrieb der Brechmafchine erfordert etwa 1'/, Pferdekräfte; die Be⸗ 
dienung vier Mäbchen, von welchen zwei den Flachs in gehörige 
Meine Bortionen abtheilen und ihn dabei nöthigen Falls durch einen 
greben Kamm ziehen, um wire liegende Stengel zu befeitigen, bus 
dritte ihm vorlegt und das vierte ihn gebrechen wieber wegnimmt. 
Beim Borlegen muß bafür geforgt werben, tie Walzen mit einer 
möglichft gleihmäßigen Schicht Stengel zu fpeifen; deshalb breitet 
man nicht nur den Flache auf dem Tiſche b entſprechend aus, ſon⸗ 
dern legt auch die Spiten over Kopfenden (welche ſtets zuerft in bie 
Mafchine eintreten) auf die Wurzelenden der voransgegangenen Por⸗ 
tion. Nach VBerfchiedenheit des Flachſes und fonftiger Umſtände können 
in 12 Arbeitsftunden 2000 bis 4000 Zollpfund (1000 bis 2000 Ki⸗ 
logramm) Flachsſtroh gebrochen werden. 

4) Schwingen. — Tie in ven Flachöbereitungsanftalten faft 
allgemein eingeführte Schwingmafchine ift von ber einfachſten Kon⸗ 
firuftion und auf eine möglihft getreue Nachahmung der Hand⸗ 
ſchwingerei beredynet, von welcher ſich ihre Arbeit nur daburd unter 
ſcheidet, daß die Schwingmefler durch Elementarkraft und mit ungemein 
vergrößerter Gefchmwinbigfeit bewegt werben. Der Grundriß Fig. 4, 
Taf. 70 (Maßſtab 1:48) zeigt in B eine folde mit 12 Arteite- 
plägen (Ständen, Schwingftänden) verfehene Mafchine; Fig. 7 
ift der Aufriß eines Schwingftandes, hinter melden einzelne Theile 
ber Brehmafchine fihtbar werden, wie man aus einer Tergleihung 
mit Fig. 5 und aus den Buchſtaben a, d, f, z, k, 1 entnimmt 
(Mafftab 1: 16). 

Für jeden Stand ift ein gußeiferner oder hölzerner Schwingftod e’ 
vorhanden, über deſſen horizontale und rundlich zugefchärfte Ober- 
fonte 7_Ö ter Flachs von einer Arbeiterin hängend eingehalten 
wirb; ferner auf der langen fchmiebeifernen Welle d’ ein gufeiferner 
Kranz e’ mit Fünf darin feftgefeilten ſchmiedeiſernen Armen b’, deren 
jeder ein Schwingmeffer a’ trägt. (Der Raumfparung wegen ift in 
der Figur ein Meffer zum Theil und ein anderes gänzlich weggelaffen.) 
Die Meſſer beitehen aus binnen, aber fehr ebenen Brettchen aus 
feinen, feftem Ahornholz, find an der Kante « A zugefhärft, und 
werben an den Armen b’ durch je zwei Schrauben befeftigt, deren 
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Kopf auf a’ verfenkt, deren Mutter hinterhalb b’ Liegt; fie müſſen 
fleißig nachgefehen und fo oft als nöthig mit dem Hobel nachgeſchärft 
oder gegen nene vertaufcht werben, da fie ſich fchnell abnutzen und 
oft tiefe Scharten befommen. Man hat es nüglich gefunden, aus 
dem Schwingftode ein Stüd wie fg’ herauszufchneiden und durch 
eiferne oder ftählerne ziemlich ſtarke Federn h’ h’ wieder mit e’ zu 
verbinden; dadurch erhält die unmittelbare linterlage des Flachſes 
einen gewifien Grab von Machgiebigkeit, vermöge weldyer fie vor der 
Wirkung tes daran niederſtreichenden Schwingnieſſers ein wenig zurüd» 
weicht, falls Die in Arbeit genommene Riſte Flachs zu did oder aus 
andern Gründen der Widerſtand im Wugenblide ungewöhnlid groß 
ft. Daß durch diefen Kunftgriff der Flachs mehr geichont werben 
kann, ſcheint umzweifelhaft. Die Kante 7 d des Schwingſtocks Toll 
auf der ven Schwingmeſſern zugemwenbeten Fläche ausgehöhlt feyn 
(f. ven Durchſchnitt e‘‘), damit der Flachs frei hängt und beim Vor⸗ 
übergehen eines Meſſers nicht gewaltfam zwifchen biefem und dem 
Schwingftode eingeflemmt werben fann. Bei der in der Abbildung 
angegebenen Breite der Mefjer kommt deren Schlagfante & in bie 
horizontale Richtung dann, wenn biefelbe etwa 6 Zoll weit unter bie 
Kante 75° hinabgegangen iſt; und biefer Abſtand vermindert ſich 
wohl auf 4 Zoll, nachdem die Meffer durch wieberholtes Nachſchärfen 
um 2 Zoll ſchmäler geworben find. Die Erfahrung lehrt, daß es 
befier ift, den Schwingftod fo viel höher zu machen, daß die Finie 
yö nicht wie gegenwärtig 2 Zoll unter der Adjeulinie ver Welle d’, 
fondern 4 bis 5 Zoll über verfelben Liegt; bei dieſer VBorausfegung 
tritt die horizontale Richtung der Mefjerihlagfante & A erft in dem 
Zeitpunfte ein, wo dieje Kante bereit3 um 12 bis 13 und im ſchlimm⸗ 
ften alle wenigftend um 10 bis 11 Zoll unter der Pinie 7 anges 
fommen ift. Diefer Umftaud verdient große Aufmerliamfeit; denn 
wenn bie Schlaglante des Meſſers jchon in der horizontalen Richtung 
eintrifft, während noch unter ihr die Spigen des Flachſes bedeutend 
hervorragen, fo werben legtere bei fortgejeßter Bewegung des Meſſers 
nach innen bin gezogen und abgerifjen. Sehr wichtig ift die genaue 
Stellung der Mefler zum Schwingftode hinfichtlich des Zwiſchenraumes, 
der zwifchen beiden für ven Flachs bleibt: zu Meiner Spielraum hat 
Beſchädigung des Flachſes und Vermehrung der Hede zur Folge, zu 
großer Spielraum ſchwächt die Wirkung und verläugert die Arbeitszeit. 
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Man abjuftirt vie Meſſer theils alle an einem Stande zugleich 
durch Verſchiebung des Kranzes c’ auf der Welle d’ (wonach derſelbe 
wieder mittelft feiner Keile bejeftigt wird), theil einzeln, indem man 
zwiſchen das Meſſer a’ und den Arm b’ Streifen von Pappe, Pa⸗ 
pier zc. einlegt. Yür eine gehörig Berichtigte Stellung der Meſſer 
mm dann aber auch die Größe der Flachsportion (Nifte), welche auf 
einmal in die Hand genommen wird, entſprechend bemeſſen werden. 
Im der gar zu großen Verbreitung des Etaubes im Schwingſaale 
vorzubeugen, überbaut man die Schwingmaſchine mit einem Bretter- 
verfchlage, der nur da Ausfchnitte oder Deffnungen hat, mo e® zum 
Einbringen des Flacdıfes auf den Schwingftod und zum Wegnehmen 
der abfallenden Here nöthig ift; auf dieſen Verſchlag werben auch 
ſchornſteinartige Staubabzüge geſetzt, allein die hiermit erzielte Wirkung 
ift nicht fo beträchtlich, ald man erwarten möchte. 

Beim Schwingen wird zuerft das Wurzelente nnd dann das 
Lopfende der Riſten bearbeitet. Das Geſchäft zerfillt fibrigens in 
zwei Berioten: dag VBorfhwingen und das Reinfhwingen; 
bei erfterem geht viel und grobes, ſtark mit Schäbe vermnreinigtes 
Werg ab, bei legteren weniger und reinered. Die zwei Theile ber 
Operation werben von verfchiedenen Berfonen auf verfchiedenen Schwing⸗ 
Händen verrichtet, ımb es müſſen auf den Reinfchwingftänden bie 
Mefier näher an dem Echwingftode gehen, weil die Flacheriften nun 
ſchon bebeutend dünner geworben find. Man pflegt anzunehmen, daß 
die Produktion eines Vorſchwingſtandes zwei Reinſchwingſtände ver- 
forge. Das Werg vom Verſchwiugen, worin ſich viele lange Theile 
befinden, wird gleichgezogen, wierer geſchrungen, dann mie Flaché 
in Zöpfe gebreht und als eine Art Ausſchußflachs unter der Benen⸗ 
nung Zopfwerg ober Zopfhede verkauft. Auf je 4 Stände zum 
Vorſchwingen und 8 zum Reinſchwingen ift 1 Stand zum Werg- 
ſchwingen zu rechnen. Die Geſchwiudigkeit der Schwingmafchie beträgt 
150 bi8 200 Umdrehungen der Welle in 1 Minute, womit durch Die 
5 Mefler an jedem Stande 750 bi8 1000 Schläge geſchehen. Adht 
bis zehn Schwingftäube erfordern zufammen 1 Pferbefraft zum Vetriebe. 
Die Maſchine macht un Allgemeinen mehr Werg und weniger reinen 
Flache, als bei völlig guter Handfchwingerei erzielt wird; aber fie 
vergütet dieſen Nachtheil jedenfall® durch die Schnelligkeit, mit weicher 
die Arbeit -von Statten gebt und durch die Erfparung von Arbeits- 
(61 
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lohn. Beſonders der durch die Quetſchmaſchine (S. 95) gut vorbe: 
reitete Flachs wird beim Schwiugen fehr leicht rein und liefert bie 
größte progentifche Ausbeute an reinem Flachs. Nach Beichaffenheit 
des Rohmaterial® und feiner Vorbereitung, Gefchidlichkeit und Fleiß 
ber arbeitenden Perſonen, fowie nach der Güte und mehr oder weniger 
zwedmäßigen Vorrichtung der Mafchine ift die gewonnene Menge 
Reinflachs — ſowohl im Verhältniſſe zum Stengelgewichte, als in 
gegebener Zeit — ungemein verfchieven. Einen außerordentlichen Ein⸗ 
fluß in leßterer Hinficht hat die Ränge des Flachſes. Denn ein gleiches 
Gewicht erfordert mehr Arbeitäzeit bei kurzem Flachſe, weil es in 
mehr Portionen (Riſten) abgetheilt werden muß, als bei langem 
Flachſe. Diefe Bemerkung gilt nicht allein vom Schwingen, fonbern 
ebenfo von allen anderen Operationen, denen das Material während 
feiner Bearbeitung unterliegt, und vorzugsweife deshalb find Furze 
Flächſe fehr wenig lohnend für die Bereitungsanftalten. Drei Berfonen 
‘an 1 Vorſchwingſtande und 2 Reinfchwingftänden, können zufammen 
in 12 Arbeitsftunden 20 bis 50 Kilogr. (40 bis 100 Zollpfund) rein- 
geſchwungenen Flachs liefern, wonach das tägliche Erzeugniß auf jeden 
einzelnen vorhandenen Schwingftand im Durchſchnitt von 13 bis 33 
Zollpfund fih ergibt. Wird dabei die mittlere Ausbeute zu 13 und 
beziehungsmeife 18 Prozent geſetzt, fo kann man für je 1 Schwing» 
ftaud (Bor- und Reinſchwingſtände in einander gerechnet) eine tägliche 
Berarbeitung von 100 bis 180 Zollpfund Flachsſtroh annehmen. 
Eine von Mac Bride erfundene felbftthätige Schwingmaſchine 
ſchwingt die ganze Länge des Flachſes ohne zweimaliges Vorlegen, 
überhaupt ohne Halten mit der Sand, ift aber ziemlich zufammene 
gejetst (Daher theuer), erfordert viel Betriebskraft und hat fidy nicht 
als vortheilhaft bewährt. (S. hierüber: Verhandlungen des Vereine 
für Gewerbfleiß in Preußen, 1856, ©. 98, und 1857, ©. 117.) 
Der reingefhwungene Flachs (Schwingflahs, Reinflache) 

. wird ſchließlich nach Feinheit, Farbe und Länge fortirt und gewohn⸗ 
heitögemäß verpadt; feine Aufbewahrung hat in einem zwar nicht fehr 
feuchten, aber audy nicht zu trodenen Lagerraume (niemald auf dem 
Fußboden, fondern auf Bretter: oder Lattengerüften) zu "gefchehen, 
weil eine mäßige Luftfeuchtigfeit einem zu großen Gewichtverfufte 
vorbeugt und dem Flachfe eine angenehme Milde und Weichbeit 
ertheilt. 
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Stellvertreter des Flachſes und Hanfes. 


In neuerer Zeit find verfchietene überfeeifche vegetabilifche Faſer⸗ 
ſtoffe als Erfagmittel für Flachs und Hanf in die europäifche Inbuftrie 
eingeführt ober im verarbeiteten Zuſtande mehr befannt geworben, 
von denen hier eine furze Ueberficht gegeben werben fol. Ihre An- 
wendung ift für Europa zur Zeit och fehr eingefchränft und von 
geringer Wichtigfeit; fie ermangeln entweder einer großen Feinheit 
oder einer ausgezeichneten Yeftigkeit, oft fogar beider Vorzüge zugleich; 
es ift daher meift nur ihre größere Wohlfeilheit, melde fie auf dem 
Markte halten kann. Die Pflanzen, von welchen fie gewonnen wer: 
den, find durchgehends in den warmen Erbftrihen zu Haufe und 
gewähren baher feine Ausfiht, in Europa felbft nad großem Maß- 
ftabe gezogen zu werben. 

Ihrer Natur und Herſtammung nah muR man viele Faſerſtoffe 
in drei Klaſſen unterfcheiden: einige find — gleich unferem Flachſe 
und Hanfe — die Faſern aus den Stengeln fehr verfchiedener 
kautartiger Pflanzen; andere beftehen in ven Faſern der Blätter 
gewiſſer monofotylebonifcher Gewächſe; ein einziger hierher gehöriger 
Stoff tritt ale die Hülle einer Palmenfrucht auf. 


A. Stengelfafern. 

1) Chineſiſches Grat, die Faſer einiger neffelartiger Pflan⸗ 
zen (Urticeen), namentlih ver ſchneeweißen Neffel (Urtica 
nivea L., Boehmeria nivea Jacq.) und ter verſchiedenblätt⸗ 
rigen Neffel (Urtica heterophylla). rftere fol in China, letz⸗ 
tere in Oſtindien zur Gewinnung des Waferftoffe benutzt werben. 
Die in China übliche Herftellung ber Fäden bietet eine merkwürdige 
Eigenthämlichleit dar, indem diefe nicht im gewöhnlichen Sinne des 
Bortes gefponnen, fondern durch Aneinanderftideln einzelner, Ende 
bei Ende gelegter und durch Rollen unter der Hand vereinigter Faſern 
gebildet werden, alfo feinen Drall und feine Rundung haben, viel- 
mehr platt (wie ein äußerft ſchmales Bändchen) erfcheinen. Auf diefem 
Umftande beruht weſentlich ver eigenthlimliche Glanz und bie durch⸗ 
fheinende Befchaffenheit des in ven letzten zehn Jahren ſehr befannt 
gewordenen batiftähnlihen hinefifhden Grasleinens. Verſuchs⸗ 
weife bat man in England diefen aferftoff nad Art des Flachſes 
vorbereitet und gefponnen, fo aber nur glanzlofe, den chinefifchen 
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ganz unähnliche Fäden erhalten, zum Theil jedoch von ‚großer Fein- 
heit (Nro. 100 bis 250 nach englifchem Leinengarnhafpel). Die Her: 
ftellungstoften diefer Garne geftatten ihnen nicht, mit Flachsgeſpinnſten 
zu konkurriren. Das Material ift roh von grüulicher, bräunlicyer 
und felbft dunfelbrauner Farbe, läßt ſich aber fehr ſchön weißbleichen 
und nimmt dann vorzüglich gut alle Farben an. 

2) Rameehauf, von einer anderen Urticee, nimlid der nüß- 
ligen Neffel (ÜUrtica utilis oder Boehmeria utilis), welche auf 
den großen Infeln des indiſchen Archipel® (Iava, Sumatra, Borneo) 
jehr verbreitet ft und im Malaifhen Ramee oder Ramie genannt 
wird. Der Anbau findet dort auf die einfachfte und feichtefte Weiſe 
Statt, indem man die zu Stüden zerjchnittene oder zerriffene Wurzel 
in 3 bis 4 Fuß Entfernung in die Erde legt. Die Pflanze treibt 
mehrere Stengel, welche eine Höhe von 5 bis 7 Fuß erreihen, und 
wuchert in erftaunlihem Grade. Wenn die Stengel äußerlich eine 
ziemlich ftarfe bräunliche Färbung annehmen, ſchneidet nıan fie ab, ım 
den Hanf daraus zu bereiten. Man kann fie wenigftend vier Mal 
des Jahrs fchneiden und erhält ſchon im erften Jahre bein: erften 
Schnitte 4, beim zweiten 6 bi8 8, beim dritten 10 bis 12, beim 
vierten 16 bi8 20 Stengel; die folgenden Yahre liefern noch größern 
Ertrag. Ein einzelner Stengel enthält jo viel Faferftoff, als ein 
gewöhnlicher Hanfftengel. Die Bercitung gefchieht in folgender Weife: 
Die in Bündel zufammengelegien Rameeftengel werden 5 ever 6 Tage 
lang in Waffer gelegt, um die Oberhaut zu zerftören, dann zieht 
man ben Baft ab, trodnet ihn und feßt ihn endlich während mehrerer 
Nächte dem Thau aus. Daß man das europäijche Röftverfahren und 
die ganze fernere Behandlung wie beim europäifchen Flachs und Hanf 
anwenden und baburd bie Faſer in befjer gereinigtem und mehr zer 
tbeiltem Zuftande erlangen fünnte, unterliegt feinem Zweifel. Cine 
Behandlung mit altalifcher Lauge ift ebenfalls fehr wirkſam zur Ber- 
feinerung. Der gehörig zugerichtete Rameehanf ift 3 bis 6 Fuß 
lang, gelblichweiß, an Yeinheit mit reingejhwungenem grobem Flachſe 
zu vergleichen, aber fat glanzlos, fteif und hart im Anfühlen, durch⸗ 
aus nicht von auffallend großer Feftigfeit. 

3) Kalluihanf, auch Kankhura oder Rhea, in verfchiehe- 
nen Theilen Oſtindiens von den Cingebornen benutt, foll won ber 
zähen Neffel (Urtica tenacissima) gewonnen werden, wurbe 1814 
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verfucheweiſe nach Einglaub gebracht und wegen feiner großen Stärke 
gerähmt, fand aber nicht auf Die Dauer Eingang. Es wird behaup⸗ 
tet, baß diefer Stoff durch gehörige Zubereitung und Bleiche eine 
Faſer von gleicher Schönheit, wie das chineſiſche Gras liefere. 

4) Judhanf, Jute, Pahthanf, von mehreren in Dflinbien 
wachſeuden Sattlraut: Arten (Corchorus), namentlich Corchorus 
capsularis und C. olitorius (?); wird zu Garn gefponnen, woraus 
mon Fußdecken, Sack- und Padzeug (3. B. zu Kaffeefäden) mebt, 
kann aber zu Seil- und Tauwerk den europäiſchen Hanf nicht erſetzen, 
da er zu wenig Feſtigkeit hat und in ver Näffe zu leicht fault. Seine 
Garde ift gelblichweiß, gelbgrau oder bräunlichgelb; die Länge beträgt 
bis zu 8 Fuß, vermindert fi aber beim Hedeln fehr. Die Faſern 
ſind in Feinheit, oft auch in Farbe, dem europäifchen Hanfe nud 
denn Flachſe ähnlich. 

5) Oſtindiſcher Hanf, Sunnhanf oder Sunn, auch Ya: 
na pam, fonımt von der binſenartigen Klapperſchote (Crota- 
laris juncea), welche Stengel von 3 bis 5 Fuß Höhe treibt; ſteht 
dem europäiſchen Hanfe — welchem er im Anſehen ähnlich iſt — 
meiſt an Länge, und im Allgemeinen auch an Feſtigkeit nach, iſt an 
Brauchbarkeit ungefähr dein Iudhanf an die Seite zu ſetzen (vergl. 
Bd. XIV der Technolog. Encyklopädie, S. 491). 

6) Bombay⸗Hanf, von einer über ganz Oſtindien verbreiteten 
Pflanze, dem hanfartigen Hibiscus (Hibisous cannabinus), 
deren Baſtfaſern man durch Röſten der 5 bis 6 Fuß langen äſtigen 
Stengel in Waſſer und darauf folgendes Klopfen abſondert. In Eng⸗ 
land wird daraus Tauwerk verfertigt. 


B. Blattfaſern. 


7) Neuſeeländiſcher Flachs. Die Pflanze, von welcher dieſes 
Material ſtammt, iſt die — in Neuſeeland wildwachſende, auf ben 
auſtraliſchen Kontinente (Neuholland) im Großen kultivirte — zähe 
Flachslilie, Phormium tenax. Sie treibt einen bis zu 7 Fuß 
hohen Schaft oder Stamm mit Blättern von 2 bis 8 Fuß Fänge 
und 2 bi8 5 Zoll Breite; diefe Blätter enthalten eine Menge zäher 
gerader Längenfafern von ziemlicher Feinheit, weißer Yarbe und ſeiden⸗ 
artigem Glanze. Se lange tie Blätter grün und faftig find, gelingt 
die Abfonderung der Faſern leicht; nicht fo nach dem Trecknen. Mau 
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ſchabt die friſchen Blätter mit einer ſcharfrandigen Muſchelſchale eder 
einem Meſſer ab, trennt bie baſtartigen Yafefn mit den Fingern lok, 
trodnet fie und bringt fie fo, als rohen neuſeeländiſchen Flachs, in 
den Handel. In diefem Zuftande bildet das Material größtentheils 
mehr over minder bandartig zufjammenhängende, auf einer Seite mit 
einer ftrobartig ausſehenden harten Haut bekleidete, 3 bis 6 Linien 
breite und meift 2"), bi8 3 Fuß lange Theile; und nur wenige 
gelblichweiße Faſern find darin von einander getrennt, obwohl fie 
fich leicht fpalten und ablöfen laffen. Außer tiefem weißen (blaß- 
gelblichen) neufeeläntifchen Flachſe fommt auch, und zwar häufiger, eine 
geringere Sorte von brauner ober vielmehr braungelber Farbe vor. 
Die Zubereitung des rohen Stoffes geſchieht durch Brechen auf einer 
Maſchine (f. Polytehn. Journal Br. 76, ©. 422; Polytechn. Central⸗ 
blatt 1841, ®b. 1, ©. 483), Schwingen und Hedeln. Hierdurch 
kann der neufeeländifche Flachs rüdfichtlich der Feinheit dem europäi- 
fhen Hanfe ziemlich nahe gebracht werben; er bleibt aber ſtets härter, 
fteifer und ranber im Anfühlen als diefer. Das Epinnen geichieht 
mit der Hand, namentlih auf dem GSeilerrade, und man werfertigt 
aus dem Garne Binbfaden, Schnüre, Tauwerk, auch wohl Sadleinwand 
und Segeltuch: Waren, welche jedoch weniger feft und dauerhaft find, 
als hanfene (vergl. Bd. XIV der Technolog. Encyklopädie, S. 492). 
8, Manila-Hanf oder Avaka, von mehreren Arten des Pi- 
fang (Musa), welde in Oftindien und anf ven Infeln des indifchen 
Meeres zu Haufe find, namentlich Musa textilis, M. troglodytarum 
und M. paradisiaca. ‘Der gerade, 6 Fuß und mehr (zumeilen 20 Fuß) 
in der Höhe mefjende Stanını oder Schaft diefer Gewächſe, meldyer an 
Dide einen Mannsſchenkel nicht felten übertrifft, befteht aus den feſt 
um einander gerollten Blattſcheiden und trägt oben eine Krone von etwa 
einem Dugend mächtigen (6 bis 12 Fuß langen und 1',, bis 2 Fuß 
breiten) geftielten Blättern. Zur Gewinnung des Faferftoffs benugt man 
ben vorhandenen Nachrichten zufolge nur die Blattfcheiden, nicht bie 
Blätter felbft, obſchon dieſe legteren allem Anſcheine nach dazu eben- 
falls geeignet find. Wie der Manilahanf nach Europa gebracht wird, 
befteht er aus gelblihweißen cber bräunlichgelten Yafern von 4 bis 
7 Buß Ränge, welche grob und zum Theil in baftähnliche bis zu ein 
Achtelzoll breite Streifchen vereinigt find, durch Hecheln aber (wobei 
man fie mit Del einſchmiert) ſehr zertheilt und feiner dargeſtellt 
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werben können, wiewohl fie lange nicht die Feinheit bed enropaiſchen 
Haufes erreichen und flet8 eine gewiſſe Steifbeit behalten. Die weiße 
Sorte zeigt, rein ansgehechelt, einen feibenartigen Glanz, fo daß fie 
zu Slodenzugfchnären und allerlei feinem Flechtwerk (Matten, Tafchen, 
Glodenzugbändern x.) verarbeitet ein fehr gefällige® Anfehen dar⸗ 
bietet; auch gebraucht man fie zumeilen al3 Einſchuß in Möbeldamaften, 
deren Nette aus gefürbter Eeide oder Baumwolle beiteht. Bindfaden, 
Etride, Tanwerk für Schiffe macht man aus den geringeren gelben 
eder brämnlihen Eorten Manilabanf; dieſe Predukte fhägt man 
wegen ihrer Peichtigleit (fie wiegen um 12 bis 36 Prozent weniger 
als hanfene von gleicher Dide), fie ftoden oder faulen, wenn fie bes 
ſtändig naß find, trodnen aber wegen ihrer Lockerheit fchnell, wenn 
fie aus dem Waſſer an die Luft konnen, und balten ſich denmach 
im Wetter gut (vergl. ®p. XIV der Technoleg. Encyflopäbie, ©. 493, 
518). Bom Indhanf (S. 105), mit welchem er früher wehl ver- 
wechfelt wurde, ift der Manilahanf gänzlich verfchieden. 

9) Aloebanf; Bite-Hanf, Pite oder Pitta; Domingo- 
Hanf; Kampeſche- oder Sifal-Hanf — find vier einander jehr 
ähnliche Faferftoffe von verwandtem Urfprunge, welche aus Mexiko, 
Weſtindien ımd Efidamerifa (ter Alcehanf aud ven Oftindien) nad 
Europa gebracht werden und gewöhnlich ſainmt und ſonderoͤ unter der 
Benenunng Aloehanf begriffen werden. Sie beftehen aus den ges 
reinigten Yafern der Blätter von mehreren — zum Theil nicht bota- 
niſch beftimmten — Agave-Arten, namentlih der amerikaniſchen 
Agave (Agaveamericana), merifanifchen Agave (A. cubensis), 
flinfenden Agave (A. foetida oder riejenhaften Fourcroye, Fur- 
croea giganten), lebendiggebärenden Agave (A. vivipara), 
Sifal-Agave (A. sisalana); ferner einer Art, welhe iu Bern 
Pita de Tolu, und einer anderen, welde in Neugranada Pita de 
Gustaca genaunt wird. Der Aloehanf ift von blaffer gelblichweißer 
Farbe und in allen Beziehungen dem Manilahanf jehr ähnlich, jedoch 
nur bie zu 4 Fuß lang; er wird wie biefer zuweilen in Möbel-Da- 
maſten verwandt, hauptſächlich aber zu Geilerwaren verarbeitet. 
Schöner Aloehanf iſt weißer als der weißeſte Manilahanf, hat aber 
weniger Glanz als letzterer und wird durchs Alter leichter gelb. Die 
Faſer des Aloehanfs ſtellt ſich mehr rundlich, die des Manilahanfs 
mehr platt dar (vergl. Bo. XIV der Technolog. Eucyflopätie, ©. 494). 
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Der Aloebanf von Agave americana kommt in Rorbamerifa ımter 
der Benennung Tampico hemp, in England unter dem Ramen 
Mexican fibre ober Mexican grass ver. Durch fünfilihe Kränfe 
[ung bereitet man aus demfelben ein dem Pferbehaar ähnliches gutes 
Polftermaterial für Möbel. j 

10) Ananashanf oder Pinna, aus Weftindien und ECüb- 
amerifa, fommt wohl öfters mit unter der Benennung Aloehauf ver, 
da er große Aehnlichkeit mit diefem bat; befteht aus den Blattfafern 
der Ananas (Ananassa saliva ober Bromelia ananas) unb ver- 
wandter Pflanzenarten, namentlih ver [hönen Breomelie (Bro- 
melis pinguin), der Zwerg-Bromelie (Bromelia pygmaea) unb 
der Karatas⸗Bromelie (Br. karatas); ift zu ziemlic feinen Ge⸗ 
weben tauglich. 

11) Pikaba, vou den Blättern einer brafilifhen Balme, ter 
feilgebenden Attalie (Attalia funifera) gewonnen, bient zur 
Anfertigung von Etriden. 


C. Faſern aus Fruchthüllen. 


12) Kokoſsnußbaſt, Kokosbaſt, der rothbraune faferige Etoff, 
womit die harte Schale der Kolosnüffe (der Früchte von Cocos nu- 
eifera) äußerlich umhüllt ift, und den man durch mehrmonatliche® 
Einweihen in Waſſer und darauf folgendes Klopfen zu greben, bi® 
12 Zoll langen Faſern zertheilt; findet Anwendung zu Echnüren 
(vergl. Bd. X der Technolog. Enchllopädie, S. 521), wirb andh zu 
Garn gefponnen, woraus man Fußdecken, Matratzenzeuge u. bel. 
webt. 8. Karmarſch. 


Flachsfpinnerei. 
(8b. VI. ©. 198.) 

Der Gegenftand folgender Darftellung ift ausſchließlich die Ma- 
fhinenfpinnerei, welde im Hauptwerke (Bd. VI, S. 207—240) 
wegen der zur Zeit der Abfaffung des dortigen Artikels noch fehr 
bilrftigen Hülfsmittel, nur unvolllonımen befchrieben werden konnte. 


I Hechelmaſchinen. 


Die Hechelmafchinen find im Verlauf der vergangenen 20 Iahre 
fo weit vervollfonımnet worden, daß fie dermalen völlig zufriedenſtellende 


I. Hechelmaſchiuen. 109 


Refultate geben und faft in jever Spümerei zur Anwendung kom⸗ 
men. Die Handhechelei iſt aber trotzdem keineswegs gänzlich kefei- 
tigt, fie wird fehr hänfig noch neben der Mafchinenhedelei ange 
wendet, fowohl zum Anhecheln der Spiten der auf die Dtafchine zu 
bringenben Flächſe, als auch zum Fertighecheln berjenigen Flächſe, 
welche zur Produktion feiner Garne beſtimmt ſind und auf den Hechel⸗ 
maſchinen nicht in erforderlichem Maße bearbeitet werden können. 

Bon den im Hauptwerke angeführten Hechelmaſchinen ſcheint bie 
Girarp’ihe (Tafel 108, Fig. 23 — 26) auf dem Kontinente bie 
weifte Anwendung gefimden zu haben, dürfte jett aber wohl nur fehr 
felten noch in Gebrauch zu finden fein. Beſchreibung und Zeichnung 
derſelben findet man m ben Verhandlungen des Gewerbevereind in 
Preußen, 1845, S. 30-35. Das von Girard angewandte Prinzip, 
den Flachs von beiden Seiten gleichzeitig zu bearbeiten, kommt noch 
bei mehreren neuern Maſchinen zur Anwenbung, wogegen viele Da» 
fhinen der Art angeordnet werten, daß fie den Flachs abwechſelnd 
anf der einen und ber andern Seite bearbeiten. 

Die Hehelmafchine von Taylor, Words worth und Komp. 
in Leeds wurde in ben erften Jahren nach 1840 in den beutfchen 
Epinnereien vielfach angewandt. Sie bearbeitet den Flachs, wie bie 
oben erwähnte Girard'ſche Mafchine, gleichzeitig auf beiden Seiten 
mittelft zmeier Syſteme von Hecheln, welche mit enplofen, über vor 
tirende Rollen geführten Riemen verbunden find. Tafel 71, Fig. 1 
gibt einen Querfchnitt der Mafchine in Y,, natürlicher Größe, welcher 
binreichend fein wird, die Konftruftion und Wirkungsweife derſelben 
Iennen zu lernen. 

Der zu hechelnde Flachs wird in die aus zwei Eifenplatten ge 
bildeten Klemmen oder Zangen d eingejpanut, fo daß berfelbe zum 
größten Theile abwärts hervorragt, und 6 Stüd folder mit Flachs 
gefüllter Zangen liegen in einer längs der ganzen Mafchine in horis 
zontaler Richtung jortlaufenten, aus Eifenfchienen gebildeten und von 
zwei gefrümmten Flächen begrenzten Bahn, dem fogenannten Wagen. 
Tie Hecheln find auf rechtedigen eifernen Stäben angebradjt, und biefe 
legteren werben in horizontaler Lage auf ven über die Rollen a und b 
geführten endlofen Riemen der Art befeftigt, daß die Hechelſpitzen 
ſteis nach auswärts gerichtet find, fonach auf den beiden innern pa» 
rallel neben einander fortlaufenden Riemenftüden einander gegenüber 
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zu ſtehen kommen. Dieſe Riemen werden in der Richtung der ein⸗ 
gezeichneten Pfeile kontinuirlich bewegt, während ber Wagen ſammt 
den mit Flachs gefüllten Zaugen durch einen eigenthümlichen Mecha⸗ 
nismus periodiſch gehoben und geſenkt wird, fo daß bie herabhängen⸗ 
den Flachsparthien abwechfelnd in und außer Berührung mit den 
ununterbrochen fortfchreitenden Hecheln ſich befinden. Der Hebungs- 
mechaniemus iſt der Art angeordnet, daß fi) der Wagen langfam 
abwärts und fehr rafch aufwärts bewegt, mithin die eigentliche Ope⸗ 
ration des Hechelns vorzugsweiſe während des Niedergange® ausgeübt 
wird. Beim höchſten Stande des Wagens erfolgt eine berizontale 
Berichiebung ſämmtlicher Zangen um eine Zangenlänge, womit zugleich 
das Ausftoßen einer Zange am hintern Eude des Wagens un das 
Sereinziehen einer neuen, mit geſchwungenem Flachſe gefüllten Zange 
am vordern Ende des Wagens verbunden wird. Jeder neuen Stellung 
oder jevem Haltepunkte der Zangen forrefpondirt eine befondere Gat⸗ 
tung Hecheln, fo daß der eingelegte Flachs ‚von der flärkften, der 
austretende von der feinften Sorte bearbeitet mird. Das in den 
Hecheln hängen bleibende Werg wird von den mit Bürften beſetzten 
kontinuirlich rotirenden Walzen c aufgenemmen, an die mit Kragleder 
beichlagenen, ebeufall® rotirenden Kammwalzen f abgegeben und and 
biefen durch die Hader e ausgekämmt. (Eine ausführlibe Zeichnung 
und Befchreibung biefer Mafchine findet fich in den Verhandlungen des 
Gewerbevereind in Preußen, 1845, ©. 51 ff., Taf. VI—XI.) 
Eine neuere Maſchine zur gleichzeitigen Bearbeitung des Flachſes 
auf beiden Seiten wurde von Marsden und Fairbairn in Leeds 
fonftruirt. Sie findet fi in Armengaud Publication industrielle, 
Vol. 8, Pl. 36 und 37 abgebildet und pag. 451 ff. beſchrieben. Die 
Hecheln find fo angeorbnet und werden fo bewegt, daR fie nahezu 
rechtwinklig in den ſenkrecht herabhängenden Flachs eindringen und in 
biefer Stellung in ihm fertfchreiten. Dieſe Wirkungsweiſe wird durch 
einen eigenthümlichen Mechanismus, ver in feinen Suupttbeilen auf 
Taf. 71, Fig. 2 und 3 in zwei Anfichten dargeftellt ift, erreicht. 
Auf jeder der beiden horizontalen, im eftelle ver Mafchine ge- 
Ingerten Wellen A find zwei fechsarmige Sterne B feft aufgeftedt und 
durch Rundeiſenſtangen a mit einander verbunden. In der Nähe der 
Gtangenenden find bewegliche Arme b angebracht, welche zugleich mit 
den Stäben e, welde bie Hecheln tragen, verbunden find. An dieſe 
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Hechelhalter e find außerhalb der Sterne noch die Flacheiſenſchienen e 
ebenfalls mittelft Gelenken angefchlofien, während die andern Enden 
biefer Schienen e durch Bolzen mit einem Ringe f in Verbindung 
geleßt find. Jeder biefer Ringe umfaßt eine erzentrifche Kreisfcheibe C, 
welche am Geftelle der Maſchine befeftigt und mit einer Bohrung für 
den Durchgang der Welle A verjehen if. Dre Stüd von ben 
Bolzen, welche die Schienen e mit dem Ringe f verbinven, verlängern 
fi) über die Tide des Erzentrils C hinaus und nehmen zugleich einen 
vergrößerten Durchmeſſer an, woburd fie gleichfam als Najen auf- 
treten, welche abwechſelnd in Berührung mit dem inneren Umfange 
eines Meeblattförmig gebogenen Stüdes Quadrateiſen g, welches an 
die äußere Eeite der Arme des neben ihm liegenden Sterne® ange 
nietet ift, gelangen. Diefe etwas fomplizirte Konſtruktion ift erfor- 
derlih, um die Hechelhalter in diejenige Stellung zu bringen, weldye 
fie zu den Zeitpmufte, wo fie in den Flachs eintreten, annehmen 
müffen. 

Die Wellen A erhalten in entgegengefegten Nidytungen eine 
gleihförmige Rotationsbewegung und pflanzen diefelbe auf Die Hechel⸗ 
balter c, fowie auf alle mit diefen verbundenen Theile fort; da aber 
die Arme b wieder in Berbindung mit den Erzentrifringen f ftehen, 
fo theilen fie diefen Ringen ebenfalls eine rotirende Bewegung mit, 
wobei bie Berbinpungspunfte der Schienen e mit dem Ringe f fidh 
abwechjelnp dem Mellenmittel näher und von temfelben entfernen. 
Es folgt daraus, daß die Schienen e eine Oszillation der Hechelhal⸗ 
ter c um bie NRunbeifenftäbe a, welche ihnen als Achſen dienen, ver 
anlaffen, und zwar viefelben ftets fo ftelen, daß fie während des 
Zeitraumes, wo die Hecheln auf den in die Zangen m eingefpannten 
and fenfredht berabhängenvden Flachs einwirken, alfo mähend '/, bis '/, 
der Umprehungszeit, in einer nahezu vertifalen Richtung fortfchreiten. 
Die Hecheln ftehen während dieſer Periode immer normal gegen bie 
Yängenrihtung der Flachsfaſern. 

Die Wellen A erhalten 60 Umdrehungen pro Minute; ſonach 
erfolgen von jeder Seite 60.6 = 360 Hedhelichläge gegen ben Flache, 
Der Wagen, weldyer die Zangen trägt, braudt im Mittel 20 Se» 
kunden zu feinem Riedergange, und es empfängt ber Flachs fonadı 
während jedes Niederganges auf jeder Eeite 120 Schläge. Da ber 
Wagen zur Anfnahme von 4 Zangen eingerichtet ift, fo wirb ber 
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Flachs einer viermaligen Einwirkung der Hecheln unterworfen und 
empfängt mithin bei jedem Durchgange in Summe 120.4.2 —= 960 
Hechelfchläge. 

Die Maſchine eignet fid) vorzugsweife zur Bearbeitung kurzen 
Flachſes und Liefert täglich 300 bis 500 Pfund gehechelten Flachs. 

Eine in neuerer Zeit mehrfach angewandte Hechelmaſchine 
für kurzen oder gefhnittenen Flachs aus ver Fabrik von 
Marsden in Leeds ift auf Taf. 71 in den Figuren 4—10 im 24. 
Theile natürlicher Größe dargeftellt. Es gibt 

Fig. 4 eine Seitenanficht mit Hinweglaffung des hinter der Ma⸗ 
ſchine liegenden Räderwerkes, 

Fig. 5 eine Ftontanſicht, 

Fig. 6 einen Querſchnitt nach der Linie y 2 in Fig. 5, 

Fig. 7 einen Grundriß des Wagens nad der gebrochenen Linie 
uvwx in Fig. 5. 

In den beiden Geſtellwänden BB, welche durch pas Querſtück H 
verbunden find, ift eine hohle, gußeiferne Trommel A von 3° Durch⸗ 
meffer und 8° Länge gelagert, deren Umfang mit Hechelſpitzen beſetzt 
if. Aus dem in Fig. 10 im 10. Theil natürlicher Größe dargeftellten 
Bruchſtück eines Duerfchnittes des Trommelumfanges tft zu erfennen, 
daß die Hechelfpigen in zwei Reihen auf metallenen Stäben befeftigt 
find, welche lettere parallel zur Achfenridytung der Tronmel aufges 
fchraubt werten. Neben jeden Hechelftabe befindet fich noch ein radial 
ftehendes Brettchen, deſſen äußere Kante um diejenige Größe, welche 
für das Eindringen der Hecelfpigen in den Flachs als zweckmäßig 
erachtet wird, gegen die Spigen der Hedelnateln zurüd Tiegt. Diefe 
Einrichtung erfüllt einen doppelten Zweck: fie geftattet erftlich die An⸗ 
wendung langer Nadeln, die den nötbigen Elaftizitätsgrab befigen und 
boch nur bis zu geringer Tiefe in ven Flache eindringen, und bildet 
zweitens Räume zwifchen den Nadeln, in denen fi das Werg ſam⸗ 
meln kann. Diefe Bretten find in radialer Richtung frei beweglich, 
fo daß fie in demjenigen Theile des Trommelumfanges, der unterhalb 
der Achſe liegt, in Folge ihres Gewichtes Über die Nadelſpitzen her⸗ 
vortreten und das Werg ausftoken. 

Der zu hechelnde Flachs wird in bie aus Holz gefertigten, an ben 
Berührungsftellen mit Onttapercha belegten Zangen oder Klemmen C, 
von denen Fig. 9 zwei Anfichten gibt, eingefpannt, und dieſe Zangen 
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werben zwifchen bie burd die ganze Mafchine fortlaufenden Schienen D 
gebracht. Die Zangen heben und ſenken ſich mit den Schienen; wäh—⸗ 
rend des langſamen Nievergehens breitet fi) der Flachs über einen 
Theil des obern Trommelumfanges aus und wird während diefer Be- 
riode der Einwirkung ber Hecheln unterworfen, worauf eine möglichſt 
befchleunigte Hebung der Zangen erfolgt. Haben die Zangen den 
höchſten Etand erreicht, fo erfolgt eine Drehung derfelben um 180° 
und ein Fortrücken derfelben um eine volle Zangenlänge, fo daß bei 
bem num wieder eintretenden Niebergange des Wagens die andere 
Seite des Flachſes in Berührung mit dem Beſchlage der Trommel A 
gelangt. Dieſes Heben, Senken, Fortſchreiten und Drehen der mit 
Flachs gefüllten Zangen geht ununterbrochen fort, fo daR jede am 
Iinfen Ende der Mafchine eingelegte Zange während ihres Durchganges 
bis zum andern Ende 8 Mal zum Stillſtand fommt und der einge 
frannte Flache 8 Mal der Einwirkung der Hecheln unterworfen wir, 
Je weiter der Flachs fortfchreitet, mit deſto feineren Hechelfpigen 
fommt er in Berührung, und ta berfelbe an zwei Haltepunften immer 
auf beiden Seiten bearbeitet wird, fo find bei vorliegender Mafchine 
vier verfchiedene Hechelſorten in Anwendung zu bringen. Bezogen 
auf das Taf. 74, Yig. 4 gezeichnete Drahtmaß find dieſe vier Ab⸗ 
tbeilungen aus Drabtforten Nro. 12, 14, 16 und 18 bergeftellt. Das 
von den Hecheln aufgenommene Werg wird durch die Bürftenwalze V 
abgenommen, au bie mit Sratlever bezogene Kammwalze W abge 
geben, in den Beſchlag durch die Bürftenwalze Z eingebrüdt und 
durch einen Kamm als Bließ abgekämmt. 

Die Bewegung ſämmtlicher Theile gebt von der als Haupttrieb⸗ 
welle auftretenden Achfe ver Bürftenwalze V aus, an mweldyer fich bie 
Riemſcheiben X befinden. Mittelft des in Fig. 6 durch punltirte 
Kreiſe angegebenen Räderwerkes werden die Kammwalze W, bie 
Hecheltrommel A, fowie die mit den erzentrifchen Scheiben M und N 
verfehene Welle m in Rotation geſetzt. Die Hebefcheiben M und N 
führen die dreifache Bewegung der Flachsklemmen auf die im %ol- 
genden angegebene Weife herbei. 

Die fentreht auf» und abfteigende Bewegung. Auf 
ber Welle m befinden fi außerhalb ver Geſtellwände B zwei Hebe- 
iheiben N, welde auf die an den Hebeln Q angebradgten Wollen q 
wirlen. Diefe um einen Zapfen r drehbaren Hebel Q tragen an 
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einem Ende die Eiſenmaſſenet, welche als Gegengewichte für ben 
Wagen auftreten, und find am andern Ende durch die gefrümmten 
Arme 3 mit dem Rahmen F verbunden, fo daß der legtere, welcher 
zuglei noch Führung in den Geſtellwänden erhält, eine durch bie 
Form der Hebeſcheiben vorgefchriebene auf- und abfteigende Bewegung 
annehmen muß. Da nun die zur Unterftüßnng und Führung Der 
Flachsklemmen dienenden Langfchienen D durch vier Konfelen T in 
fefter Verbindung mit dem Rahmen F ftehen, fo merden auch die 
Schienen D während einer Umdrehung der Welle m einen Auf und 
Niedergang ausführen, und bie in ihnen gelagerten Flachsklemmen 
werden an diefer Bewegung Theil nehmen. Die Form ber Hebe- 
ſcheiben wird fo heftimmt, daR der Niedergang langfam, der Yufgang 
fhnell erfolgt, und das Hecheln mithin vorzugsmweife währeud des 
Niederganges Statt findet. 

Die periodifhe Rotationabewegung ber Klemmen. Am 
äußerften Ende ver Welle m ift noch eine elliptifch geformte Scheibe M 
aufgeſteckt, melde auf die am Hebel P angebradyte Rolle p einwirkt, 
wodurch der um s brehbare Hebel P, fowie der mit demfelben durch 
die Stange k verbundene Winkelhebel i in o8zillirende Bewegung ver- 
fett werben. Der Wintelbebel i dreht ſich lofe auf der Melle g und 
trägt eine Schiebeflinfe, mittelft deren er während einer Oszillation 
das adıtzähnige Sllinfrad h ſtets um einen Zahn fortfchiebt, mithin 
eine Drehung deſſelben um 45° berbeiführt. Am linfen Ende ber 
Delle g fittt das 8Ozähnige Kegelrad e, und dieſes fteht im Eingriffe 
mit dem 20zÄähnigen Triebe d, welches mit der Welle e der Art ver- 
bunden ift, daß es die ihm miitgetheilte Rotationsbewegung auf die 
Welle c überträgt, zugleih aber aud) eine Längeuverſchiebung ver 
Welle c geftattet. Da fi nun die Welle g für jede Umdrehung ber 
Welle m um 45° dreht, fo entfteht für vie Welle e eine Drehung 
von 180°, und diefe wird unverändert auf bie gleihgroßen Zahnräder 
a und b übertragen. 

Außer den bereits früher erwähnten 4 Konfolen T, welche vie 
fefte Verbindung der Langfchienen D und des Rahmens F vermitteln, 
treten noch 4 SKonfolen T’ (Fig. 8 im Querſchnitt dargeftellt) auf, 
welche zwifchen den erftern angebracht find, nicht aber in feiter Ver⸗ 
bindung nit den Schienen D ftehen, fondern nur auf einer Verbrei- 
terung berjelben aufruhen, wie Dies bie rechte Hälfte des Grundriſſes 
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m Fig. 7 erkennen läßt, und mittelft Bolzen an einem mit dem 
Rahmen F feft verbundenen Stege aufgehängt find, fo daß fie fich 
frei um ihre fenfredhten Achjen drehen können. Die Bolzen find über 
die ihnen als Lager dienenden Stege hinaus verlängert und tragen 
die Zahnräder a, welche unter einander durch die Transporteurräder b 
in Kommunikation gefegt werben, fo daß die Konfolen T’ ebenfalls 
an der früher erwähnten Drehung um 180° Theil nehmen und diefe 
anf die in ihnen gelagerten Zangen übertragen müffen. Der Mecha⸗ 
nismus muß fo angeorbnet fein, daß diefe Drehung ftets beim höch⸗ 
ften Stande des Wagens erfolgt. 

Die fortfhreitende Bewegung der Klemmen. Diefe Be 
wegung wird durch ben in Fig. 5 fichtbaren Arm E bewirft, welcher 
durd feine Verbindung mit den Stangen K und L und in {Folge der 
durch einen Schlitz 1 im Querſtück H begrenzten Berfchiebung des End⸗ 
punfte® der Stange L beim höchſten Stande des Wagens eine ſolche Bes 
wegung annimmt, daß er ſowohl die am linken Ende neu eingelegte Zange, 
als auch bie ganze folgende Reihe um die erforderliche Länge fortfchiebt. 

Die Bewegung ſämmtlicher Theile geht von ber als Haupttrieb- 
welle dienenden, mit 180 Umdrehungen pr. Minute laufenden Welle 
der Bürftenwalze V aus. An diefer Welle figt ein Erzentrik zur 
Bewegung des Hackers und ein Trieb mit 20 Zähnen, welches mit« 
telft eines 407 Transporteurs ein 100zähniged Rab treibt, welches 
mit einem 1007 auf der Haupttrommelachfe im Eingriff fteht, fo daß 


die letztere 180. — 36 Umbrehungen pr. Minute macht, und, 


da fle parallel ver Achſe mit 40 Doppelreihen Nadeln verfehen ift, 
in berfelben Zeit 36 . 40 — 1440 Schläge gegen ven Flachs aus⸗ 
führt. Durch ein mit dem erften 1007 Nabe verbundene® 20r Trieb 
wird das an der Kammwalze befinvliche 120zähnige Rad bewegt, mit 
20 20 
100 ° 100° 
Minute; durch Auswechlelung des 20r Triebes kann dieſe Umlaufs- 
zahl den Umſtänden entjprechend abgeändert werden. An der Welle 
der Haupttrommel fitt ein Wechfelrad mit x Zähnen und treibt mittelft 
eines 120r Transporteurs ein 120r Rab an der Hebefcheibenwelle m, 


in Folge befjen dieſe Welle 36 . = 


bin macht die Kammmalze 180. — 6 Umdrehungen pr. 





—= 0,3 x Umläufe pro 


\ 
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Minute macht. Da die Werthe x von 20 bis 36 gehen, fo liegen vie 
Umlaufszablen zwiſchen 6,0 und 10,8. Die Zeit für eine Umdrehung 


60 200 
ift gleich 03:2”7 
5,5 Minuten, in Marimum (für x = 20) 10 Minuten. Die Um- 
laufszahl der Welle m ift zugleich die Anzahl der Hebungen, melde 
die Zangen ausführen, und e8 betragen demnach diefe leßteren eben- 
fall 0,3 x pr. Minute oder 0,3.60.12 x = 216 x pr. Tag zu 


12 Stunden Arbeitszeit. Da zum völligen Aushecheln 8 Hebungen 
erforderlich find, fo ift die Anzahl der pro Tag zu füllenden Zangen 


= — = 27 x, und bie täglihe Produktion bei /, Pfund Ein- 





und beträgt im Minimum (d. i. für x=36) 


lage in jede Zange wird gleich — x= 135 x Pfund. Die 


Werthe von x gehen von 20 bis 36, ſonach die tägliche Produktion von 
270 bis 486 Pfund. 

Eine Hehelmafhine für langen Flachs mit demfelben 
Mechanismus zur Bewegung. der Klemmen zeigt Tafel 71, Big. 11. 

Die Hechelhalter find auf endloſen Riemen, welche über vie 
Rollen A und B gelegt und in der Richtung bes Pfeiles bewegt 
werben, befeftigt, bewegen fich folglich in einer aus zwei Halblreis- 
bogen und zwei Graben gebilveten Bahn, und ver herabfintenve Flachs 
breitet ſich während des Hechelns auf ber dadurch gebilteten Ebene 
aus. Die Bürſtenwalze D entlleivet die Hecheln von ihren Werg- 
fafern und gibt fie an die Kammwalze E ab. Zur Hebung des bie 
Zangen tragenden Wagens dient die rotirende Hebeſcheibe F. Sie 
wirkt direft auf eine Rolle r, welche fowohl mit dem vom Wagen 
ausgehenden Theile G, als auch mit dem Hebel H, welder ein Ge- 
gengewicht K trägt, in Berbindung fteht. ‘Das zweite auf derſelben 
Welle n figende Erzentrik L wirkt auf die am Hebel M angebradite 
Role m, und bewirkt auf diefelbe Weife wie das Erzentrit M in 
Fig. 4—6 die Drehung bed Flachfes um 180°. 

Die bei diefen beiden Mafchinen auftretende Wendung bes Flachfes 
un 180° wird von vielen Spinnern infofern als nadıtheilig erachtet, 
als man fürdhtet, daß durch diefelbe leicht Unorpnung und in Folge 
befien ein vergrößerter Abgang herbeigeführt werben könne. Man 
orbnet daher öfter die Mafchinen fo an, daß die Flachsflemnen nur 
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die forsfchreitende, fowie die auf» und nieverfteigende Bewegung er- 
halten, doch aber eine Bearbeitung ber beiden Seiten des Flachſes 
abwechſelnd erfolgt. Zu dieſem Zwede bringt man in Fig. 11 auf 
der rechten Seite ebenfalls Riemenſcheiben an und führt die mit ben 
Hechelhaltern verbundenen Riemen über biefelben, wobei der Bewe⸗ 
gungsmechanismus fo angeordnet wird, daß bie obere Weihe ber 
Hechelhalter immer von dem höheren PBunfte nad, dem tiefern fich 
bewegt, mithin der Flachs währenn des Nieverganges abwechfelnd 
nad links und nach rechts gezogen und auf diefe Weife ohne Drehung 
auf beiden Seiten bearbeitet wird. Bei diefer Anordnung kommen 
dann auch zwei Bärften- und zwei Kammwalzen mit Zubehör zur 
Anwendung. 

Bei der für kurzen oder gefchnittenen Flachs vorzugsweile an- 
wendbaren Zirkular⸗Hechelmaſchine von Lawſon ift die Anord⸗ 
nung eine weſentlich andere als bei den bisher betrachteten Mafchinen. 
Die mit Flachs gefüllten Zangen werden in Bahnen ven geringer 
Erzentrizität über die obern Hälften zweier hinter einauber liegender 
rotirender Hechelirommeln geflihrt, wobei der Flachs der Einwirfung 
der Hecheln ausgefetst if. Durch die entgegengefette Bewegungsrich⸗ 
tung beider Trommeln wird die Bearbeitung auf beiden Seiten be- 
wirkt. Die Mafchine arbeitet nur mit einer Gattung Hecheln und 
wird meiften® für feinere gefchnittene . Flächfe angewendet, welche 
zuerft mit der Hand angehechelt und ſchließlich ebenfali® mit ber 
Hand fertig gehedhelt werben. (Befchreibung und Abbildung dieſer 
Maſchine in den Verh. des Gew.-Ber. in Preußen 1847, ©. 34, 
Taf. I—X.) 

Die Hehelmafhine von S. Taleman in Lille Die 
Zangen, iv melde der Flachs eingefpannt wird, werden an eiue 
in horizontaler Ebene fortfchreitende, endloſe Kette angehängt, welche 
um eine Anzahl Leitrollen fo gelegt ift, daß fie fich in einer Schlan⸗ 
genlinie bewegt. Der Rahmen, in welchem die Feitrollen gelagert 
find, wird in eine aufe und nieberfteigende Bewegung verjegt, wo⸗ 
durch der Flachs periodifch der Einwirkung mehrerer Hecdeltrommeln 
unterworfen wird. (Yondon Journal Auguft 1857, ©. 83, Polyt. 
Gentralblatt 1857, ©. 1627.) 

Die Hehelmafchine von Brown. Die Hecdelfpigen fiten 
an den Längskanten zweier fechsfeitiger Priemen, welche in berfelben 
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Weiſe wie die beweglichen Hechelhalter der Mafchine von Marsben, 
Taf. 71, Fig. 2 und 3, um zwei horizontale Achfen in entgegenge-" 
fetter Richtung ſich drehen und dabei den zwifchen ihnen herabhän⸗ 
genden Flachs gleichzeitig auf beiden Seiten bearbeiten, während 
durch ein unterhalb des Flachſes angebrachtes Dampfrohr der Flachs 
erwärmt und für die Operation bes Hechelns geeignet gemacht wird. 
Die Hechelipigen weichen von der gewöhnlichen Form darin ab, daß 
fie in der Nähe des Befeftigungspunttes durdy einen Einſchnitt ger 
ſchwächt find, wodurch fie einen größern Grad von Nachgiebigkeit 
erhalten follen. (London Journal 1852, Juli, S. 1. Polytechnifches 
Centralblatt 1852, ©. 1363.) Ä 

Die Hehelmafdine von Busf (Publ. indust. Vol. VI. 
p. 15) enthält ebenfalls eine mit Hecheln garnirte zylindriſche Trommel. 
Die Flachsklemmen bewegen fi in einer aus zwei Halbkreifen und 
zwei geraden Linien gebilbeten gefchloffenen Bahn, welche in auf: und 
abfteigende Bewegung gefett wird. Beim höchſten Stande der Zangen 
erfolgt eine Verſchiebung und zugleich eine Drehung derfelben um 180°, 
jo daß wieder eine Bearbeitung des Flachſes auf beiden Seiten erfolgt. 

Die Hechelmaſchine von Combe und Ward, von welder 
Le genie industriel 1856, p. 316 eine genaue Befchreibung nebft 
Zeichnung gibt, arbeitet in derſelben Weife wie die lettere, zeigt aber 
in der Konftruftien mehrfache Abmeihungen. Die Flachsklemmen 
bleiben nämlidy während ber Wendung um 180° unverrlidt an ihrer 
Stelle, fo daß die Bearbeitung beider Seiten des Flachſes ſtets auf 
einem Haltepunfte und von einer Hechelparthie ausgeführt wird. Die 
Maſchine wird dadurch faft un die Hälfte verkürzt, ohne daß dadurch 
bie Qualität der Arbeit beeinträchtigt würde; die Quantität der Arbeit 
wird natürlich auf die Hälfte rebuzirt, da während eines zweimaligen 
Auf- und Nieberfteigend des Wagens nur eine Zange ausgeftoßen 
und ebenfall8 nur eine eingelegt werden Tann. Die Anordnung des 
Bewegungsmechanismus bietet mehrere intereffante Eigenthümlichkeiten, 
z. ®. die Herbeiführung der Notationsbewegung der Klemmen mittelft 
Trieb und Zahnftange u. |. w. 

Die Hechelmaſchine von Eduard Davy in Crediton (Rep. 
of Patent inventions Febr. 1855, p. 109; Polytehnifches Central- 
blatt 1855, ©. 536 u. f.) weidt in der Konftruftion und Wirkungs- 
weife von den bisher üblichen beveutend ab. Dayy verarbeitet nur 
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ungeröfteten Flachs und bewirkt das Brechen und Schwingen burd) 
eine eigentbümliche a. a. O. ebenfalls näher bejchriebene Maſchine. 
Die zur Anwendung kommende Hechelmafchine hat viel Wehnlichfeit 
mit den Stredwerlen, indem fie aus mehreren Walzenpaaren und 
zwei rotirenden SHechel- oder Nadelwalzen von nur einigen Sollen 
Durchmeſſer beftebt. Der zu hechelnde Flachs wird durch ein Paar 
Riffelwalzen und ein Paar Drudwalzen nad) der votirenden Hechel- 
walze geführt, geht hierauf nochmals durch ein Paar Riffelwalzen, ein 
Faar Stredwalzen und erleidet durch eine zweite Hechelwalze eine 
nochmalige Bearbeitung, worauf er durd) die Abzugswahen in Band» 
form nach den Kannen geführt wird. 

Bon Fairbairn in Leeds wurde ebenfalls eine Hechelmaſchine 
konſtruirt, welche den Flachs auf beiden Seiten gleichzeitig bearbeitet 
und dabei den höchſt wünſchenswerthen normalen Eintritt der Hecheln 
auf die vollkommenſte Weiſe herbeiführt. Fairbairn bediente ſich zu 
dieſem Zwecke deſſelben Mechanismus, welcher zur Bewegung der 
Hechelhalter bei den neuern Präparationsmaſchinen zur Anwendung 
kommt. Die Enden der horizontalliegenden Hechelhalter werden in 
die Gänge zweier ſenkrechiſtehender flachgängiger Schrauben eingelegt 
und durch die Rotation der letttern in entfprechenden Leitungen ſenk⸗ 
recht abwärt® geführt, wobei die Hecelfpigen in Berührung mit dem 
frei herabhängenden Flachſe kommen und den Hechelprozeß ausführen. 
Sind die Hechelhalter im tiefften Bunte, d. h. am Ende des Schrau⸗ 
bengemwindes angelommen, fo werben fie durch horizontale Verſchiebung 
in die Gänge eined zweiten, um einige Zoll weiter zurüdliegenden 
ebenfalls vertifal geftellten Schraubenpaares und außer Berührung mit 
dem Flachs gefegt, und in Folge der Umbrehung dieſes Schrauben- 
paares wieder empor gehoben. In der höchſten Stellung rüden fie 
wieder in das vordere Schraubenpaar und beginnen das Hecheln von 
Neuem. Da die Bearbeitung des Flachſes auf beiden Seiten gleidy- 
zeitig erfolgt, fo find 2 Syfteme Hedhelhalter und 4 Schraubenpaare 
erforderlich. Die Arbeit ver Mafchine ift gewiß gut, fowohl in Bezug 
auf die Zertheilung der Faſern, als auch rückſichtlich des Abganges. 
Der hohe Preis und der jedenfalls etwas bedeutende Kraftaufwand 
dfirften aber der Berbreitung hinderlich fein. ' 


° Bollfänbige Beichreibung und Abbildung dieſer intereffanten Maſchine findet 
fich in Ken Verh. d. Gew.⸗Ver. in Breufen 1845, S. 220 u. f. Tafel XXV— XXX. 
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Der ausgehechelte Flachs wird zunächſt forgfältig klaſſifizirt, 
wobei man die verſchiedenen Qualitäten durch die ſogenannten Hech el⸗ 
nummern bezeichnet und dieſe ſo beſtimmt, daß ſie circa den zehnten 
Theil der zu produzirenden Garnnummern betragen. Aus einen 
Flachſe deffen Hechelnummer = 5, fpinnt man Garn Nr. 45 bie 
bis 55 u. f. w. Außer der Feinheit ver Flachsfaſern müffen hierbei 
auch noch andere Eigenfchaften, als Feftigfeit, Weichheit, Gefchmei- 
bigfeit u. f. w. in Betracht gezogen werden, und e8 gilt in folge 
deſſen die Klaffififation der Flächſe als eines ver fchwierigften Gefchäfte 
einer Spinnerei. Das bein Hecheln einer gewilfen Flachsgattung, 
welche fi zu Feingarn Nr. N eignet, abfallende Wergguantum gibt 
brei Gattungen Werg, aus denen fi) Feingarne von ben Nummern 
0,6 N, 0,4 N und 0,3 N produziren laffen. 

Die Ausbeute an gehecheltem Flachs und Werg ift vielen Schwan» 
fungen unterworfen, je nad der Qualität des Flachſes und der Art 
der Bearbeitung. Der reine Berluft durch abfallenne Schäbetheildhen 
und fortgeführte Yafern ift bei gut gejchwungenen Flächſen fehr gering 
und beträgt nur etma 3—6 Prozent. Die Ausbeute an reingehechel- 
tem Flachfe beläuft fih im Mittel auf 50 Prozent des angemenbeten 
Schwingflachſes, fie kann aber audy auf 70-80 Brozent fteigen und 
auf 30 Prozent fallen. Die Hechelmaſchinen liefern dabei ftet8 ein 
größeres Quantum Werg, als die gut ausgeführte Handhechelei. 

Die einzelnen Partbhien einer Flachsfaſer zeigen fi) ven ver- 
ſchiedener Bejchaffenheit in Bezug auf Feinheit und Feſtigkeit; die 
Stärke oder Teltigkeit nimmt von der Wurzel nach der Spite hin ab, 
während die Feinheit in derſelben Richtung ſich fteigert. Man trennt 
deshalb fehr oft den auf die Hechelmafchine zu bringenden Flachs in 
2, 3 oder 4 Theile und behandelt jeden Theil beim Hecheln und 
Berfpinnen feinen Eigenthlimlichfeiten gemäß, wobei man meiftens mit 
pefuniärem Vortheile operirt. Hat man 3. B. einen Flachs, der bei 
Berarbeitung in ganzer Länge fi zu Feingarn Nr. 50 eignen würde, 
fo erhält man durch eine Trennung in drei Theile auch brei ver» 
fchievene Gattungen, von denen ſich das Wurzelende zu Garn Nr. 35, 
die Spige zu Garn Nr. 45 und das Mittelftüd zu Garn Nr. 60 
verarbeiten läßt. Die Spiten enthalten Faſern, melde ſchen fehr 
zertbeilt find und folglich nur ſchwach gehechelt zu werben brauchen, 
während die ftärfern Faſern des Mittel- und Wurzelftüdes breite 
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Bänder kilden, die beim Hecheln mit mehr Energie behandelt werben 
milfſen. 

Das Trennen der Flachsfaſern in mehrere Theile wird mittelſt 
ver Flachsſchneidmaſchine (franz. coupeuse, engl. breaking 
machine) ansgeführt. Diefe Mafchine wirkt fo, daß fie die Fafern 
mehr zerreißt als zerfchneivet, und dadurch die Bildung ſcharfkantiger 
Schnittflächen, welche der ſpätern Vereinigung der einzelnen Flachs⸗ 
parthien zu einem Bande hinderlich ſein würden, vermeidet. Die 
Schneidmaſchine iſt auf Tafel 72, Fig. 7 und 8 in zwei Anſichten 
dargeſtellt. Es bezeichnet A das an der Haupt⸗ und Riemenſcheiben⸗ 
welle M feft aufgeſteckte, mit 6000 — 600 Umläufen pro Minute ſich 
drehende Schneidrad, beſtehend aus einer eiſernen Scheibe von 20° 
Turdmeffer und 1° Stärke, deren Rand oder Mantelfläche mit 
einer großen Anzahl fcharffantiger, warzenförmiger Erhöhungen ver- 
ſehen if. Zum Halten und Heranführen ver Ylachsparthien während 
des Schneidens dienen 4 mit B bezeichnete Scheiben, weldye auf ihren 
Umfängen mit in einander paffenden Eindrehungen verfehen find, 
vermittelft deren fie den Flachs feſthalten. Die unteren Scheiben 
find feft gelagert, die obern Scheiben hingegen werben durch das an 
einer Hebelverbindung wirkende Gewicht D auf die aus Fig. 8 erficht- 
liche Weile gegen die untern gepreßt. Gewöhnlich wird die Mafchine 
zu gleichzeitiger Benugung zweier Arbeiter eingerichtet und erhält dann 
auf der entgegengejettten Seite nochmals zwei Paar Zuführſcheiben B. 


D. Präparationsmafchinen für Flachs. 


Die Operationen, denen ber gehechelte Flachs unterworfen wird, 
um ihn in Feingarn zu verwanbeln, find der Hauptfache nach ebenfo 
wie fie im Hauptwerfe Seite 218 u. f. angegeben wurden; bie zur 
Anwendung kommenden Mafchinen haben aber vielfache Umgeftaltun- 
gen und bebeutende Terbefferungen erfahren. Die Reihenfolge ber 
Operationen und ber dabei zur Anwendung fommenden Mafchinen ift 
folgende: 

1) Das Bereinigen der einzelnen Parthien gehechel— 
ten Flachſes zu einem Bande, auf der An- oder Borlege- 
maſchine. 

2) Das Berziehen und Doubliren dieſer Bänder, theils 
auf der Anlage, theils auf den Strecken oder Durchzügen. 


(1 
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3) Das weitere Verziehen, verbunden mit einem geringen 
Grade von Drehung auf der Spindelbanf oder Borfpinn- 
maſchine. 

4) Das Berziehen bis zur geforderten Feinheit unter 
Beifügung der volltommenen Drebung, auf ber Feinſpinn— 
mafdine. 

Die Geſammtheit der unter 1—3 aufgeführten Operationen, 
welche den Flach fo weit vorbereiten, daß er der Spinnmafchiie 
übergeben werben kann, führt den Namen Präparation, und bie 
dabei in Anwendung kommenden Maſchinen heißen Präparations 
mafchinen. Diefe letter follen im Folgenden betrachtet werben. 

Die An» oder Borlegemafhine (Anlage), (franz. table à 
etaler, engl. spreader) ift auf Xafel 72 in den Fig. 1—6 bargeftellt. 
Es gibt nämlid;: 

Fig. 1 eine Anficht von der Niemenfcheibenfeite unter Hinmweg- 
laſſung des hinter der Mafchine liegenden Räderwerkes; 

Fig. 2 einen Grundriß mit theilweifer Hinwegnahme einzelner 
Theile; 

Big. 3 einen Vertikalſchnitt nach der Linie X X in Fig. 2, mit 
Angabe des hinter der Mafchine Tiegenden Räderwerkes durch punk. 
tirte greife. 

Die Bezeichnung der einzelnen Theile ift in allen Figuren über: 
einſtimmend folgende: \ 

AA find die aus endlofen Leverbändern gebildeten Speife- oder 
Zuführtüäder (fr. tablier, engl. feeding cloth). Sie werden über 
drei Wahlen B, C und D geführt und durch die Wale B in ber 
Richtung der eingezeichneten Pfeile bewegt, fo daß fie die aufgelegten 
uud zum Theil fid, überdeckenden Flachsparthien dem Streckwerle 
zuführen. 

E und F die Einzieh- oder Speifewalzen (franz. eylindre 
fournisseur, eugl. feeding roller, back roller), Die untern Wal- 
zen E figen ſämmtlich an einer durch die ganze Breite der Mafchine 
gehenden eifernen Achſe, bilden gleicyjam nur Berftärfungen berfelben, 
und befommıen eine felbftändige Bewegung. Die Ober- oder Druck⸗ 
walzen F werben ebenfalls aus Eifen hergeftellt und figen zu zweien 
anf einer Achſe, welche mit beiden Enden im offenen Gabeln gelagert 
und in der Mitte durch den mit dem Hebel b in Verbindung ftehenden 
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Hafen a belaftet wird. Die Druckwalzen erhalten keine jelbftändige 
Bewegung, fondern werden nur durch die auf der Unterwalze auftres 
tende Reibung in Umdrehung gefeßt. 

G und H die Stred- oder Ausziehwalzen (franz. eylindre 
étireur, engl. delivering roller)... Die untern Walzen G werben 
wieder durch Berftärfungen einer eifernen, felbftändig umlaufenden 
Welle gebildet; die Drudwalzen H werden aus Holz hergeftellt, zu 
zweien auf einer eifernen Achſe befeftigt, und auf bdiefelbe Art wie 
die Drudmwalzen F gelagert, belaftet und bewegt. 

I und K die Abzugswalzen (franz. reunisseurs, debiteurs, 
engl. front boss). Dies find zwei glatte eiferne Walzen, von denen 
nur die untere durch Räderwerk bewegt wird; die obere Walze drückt 
nur durch ihr eigenes Gewicht gegen die untere und nimmt in Folge 
der dadurch verurfacdhten Reibung an der Retationsbewegung Theil, 
Ta für je zwei Paar Stredwalzen nur ein Paar Abzugswalzen vor- 
handen ift, fo müſſen ſtets minbeftens zwei der aus den Stredwalzen 
bervorgebenden Bänder in entfprechender Weife aus ihren bisherigen 
Richtungen abgelenkt werden, um nach den Abzugswalzen zu gelangen. 
Zu dieſem Zwede befindet ſich zwiſchen ven Stred- und Abzugswalzen 
eine über die ganze Breite der Mafchine hinlaufende Platte L, die 
Bandplatte (engl. sliver plate), welche mittelft einer augemeſſenen 
Anzahl fchief gelegter Schlige oder Spalten durch zweimalige redht- 
winklige_ Ablenkung auf leicht erflärliche Weife jede beliebige Ver⸗ 
einigung, felbft die aller vier gelieferten Bänder in ein einziges Band, 
geftaitet. 

Zur Führung und Unterftügung der von ben Einziehwaßen nad 
den Stredwalzen laufenden Flachsbänder dient ein Syſtem eiferner, 
nit Hechelſpitzen beſetzter Stäbe, welche fo angeorbuet find, daß ihre 
Längenrichtung normal zur Längenrichtung des burchlaufenden Bandes 
liegt, und fich fo bewegen, daß ihre Bewegungsrichtung biefelbe ift, 
wie die des zu ftredenden Bandes. Um dieſe mit Hecheln befetten 
Stäbe, die Hechelhalter (franz. barrettes, engl. fallers) in Die 
angegebene Bewegung zu verfegen, bebiente man ſich in früheren 
Zeiten, wie bereitd im Hauptwerke ©. 224 angegeben ift, zmeier 
endlofer, über rotirende Rollen geführter Ketten, mit deren eigen- 
thünilich konſtruirten Gliedern bie Enden ver Hedjelhalter auf ange 
meffene Weife verbunden wurden. Diefer Mechanismus, die Hetten- 
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führung, iſt feiner vielfachen Mängel wegen faſt ganz außer Ge 
brauch gefommen. Die jeßt gebauten Maſchinen werden mit Schrau« 
benführung (systeme à vis, screw gills) verfehen, indem man 
die Enden der zu transportirenden Hechelhalter in die Gänge zweier 
parallel den Flachsbändern liegender Schrauben einlegt und fie durch 
eine entſprechende Rotationsbewegung der Schrauben von den Ein- 
ziehwalzen nach den Stredwalzen führt. Sobald ein Hechelhalter an 
den Stredwalzen angelomnien ift, wird er durch den Drud zweier Dau⸗ 
men bem ihn bisher bewegenden Echraubenpaar entrüdt, unb in bie 
Gänge eined zweiten mit gleicher Gangrichtung verfehenen, aber ent: 
gegengefegt umlaufenden Echranbenpaares geführt, welches vertikal 
unter dem erften liegt und die Zurädführung bewirkt. In der Nähe 
der Einziehwalzen werden die Hechelhalter wieder in das obere Schrau⸗ 
benpaar verfett und durch dasſelbe wieder nad) den Stredwalzen trans⸗ 
portirt. In den Figuren auf Taf. 72 find die Hechelhalter mit r, 
bie beiden obern Schrauben, welche die Hecheln vorwärts führen, mit t, 
bie beiden untern Schrauben, welche das Zurüdführen bewirken und 
wegen der Erfparniß an Hechelhaltern mit etwas größerer Ganghöhe 
verfehen werden, mit 8 bezeichnet. Aus ber Anficht der Hechelhalter 
in Fig. 4 und dem Grundriß Fig. 5 ift zu erfehen, daß für jedes 
durchgeführte Band eine Hechelparthie vorhanden ift. Die eine folche 
Partbie bildenden Nadeln find auf meflingenen Plättchen befeitigt, 
deren jebed durch zwei Schrauben mit dem Eifenftabe verbunden wird. 

Bewegungsmehanismus. Bon dem an der Riemenfcheiben- 
welle M fitenden 263ähnigen Triebe a wird das an ber Achſe des 
Vorderzylinders G aufgeftedte 7özähnige Stirnrad b getrieben, fo 
daß, bei 270 Umgängen der Niemenfcheiben, ber Vorderzylinder 90 
Umdrehungen pr. Minute madht, und bei 3,5 Durchmeſſer eine 
Umfangsgefhwindigkeit von 990 annimmt. Am Borderzylinder fitt 
ferner nody ein Rab d mit 80 Zähnen, weldye mittelft zweier Trank: 
porteure e und f ein an der Welle N, welde den Namen Hinter- 
welle oder Hinterfchaft (back shaft) führt, befindliches Wechiel- 
rad mit x Zähnen bewegt, wonach die Welle N pr. Minute 
0. = = = Umdrehungen madt. Am andern Ende der 
Welle N befindet fi (wie Fig. 2 und 3 zeigt) ein 16x Trieb g, 
welcher ein 80r Rad h treibt, deffen Achſe ein 14r Trieb i trägt, welches 





I. Bräparationsmafchinen fiir Flache. 125 


mittelft des Transporteurs k ein am Sinterzulinder E befinbliche® 
Rad m von 64 Zähnen bewegt. Hieraus folgt die Umlaufezahl 
a „ie. 4 = 315 feine 
x 80 64 x 
Mantelgefchwindigkeit bei 2° Durchmeſſer = 2 7 > = —* 
Der zwiſchen Einzieh⸗ und Streckwalzen auftretende Verzug iſt demnach 
WMantelgeſchw. der Streckwalzu 990 x 
— Mlantelgefcpw. ver Einziehwatzen 1980 — 2” 

Fur drei Wechfelräver von 40, 50 und 60 Zähnen ergeben ſich 
die Berzüge zu 20, 25 und 30, d. b. es wird ein Fuß eingeführtes 
Band auf 20, 25 oder 30° durch die Stredwalzen verlängert. 

Bon dem an der Hinterwelle figenden Triebe g wird die Be- 
wegung mittelft der Räder h, i, z und u auf die Speifetuchwalzge B 
übertragen, ımb von ber Stredwale G wird mittelft der Räder v, 
w und y bie Achſe der Abzugswalzen I in Umprehung geſetzt. “Diefe 
Bewegungen werben fo angeorbnet, daß die Geſchwindigkeit des Speife- 
tuches gleich der Umfangsgefchwindigleit der Einziehmalzen, die Um⸗ 
fangegefhwindigfeit der Abzugswalzen aber um einige Prozente größer, 
als diejenige der Stredwalzen ausfällt, damit fletS eine geringe An- 
ſpannung der Bänder Statt finde, welche jedoch ben eben berechneten 
Berzug nicht merkbar verändert. 

Die Bewegung der Hechelhalter r erfolgt von dem Hinterfchaft N 
ans. An diefem figen die beiden Kegelräber n, welde in Eingriff 
mit den an den untern Schrauben s befinplichen Kegelrädern p ftehen; 
die hierdurch den untern Schrauben s mitgetheilte Rotattionsbewegung 
wird durch die Stirnräder q unverändert an das obere Schrauben» 
paar t Übertragen. Ganghöhe und Umlaufszahl der Schrauben müffen 
fo beftimmt werben, daß die Geſchwindigkeit ver Hechelhalter denfelben 
Werth erhält, wie die Umfangegejchwindigleit ver Einziehwalzen. 

Noch ift ein befonderer, Taf. 72, Fig. 6 dargeflellter Mechanis⸗ 
mus zu erwähnen, welcher dazu dient, bie Lieferung einer gewiſſen 
Bandlänge durch Glodenfchläge zu fignalifiren. An einem in Fig. 2 
fihtbaren, als Verlängerung der Stredwalze G auftretenden Zapfen P 
ift eine eingängige Schraube angebracht, welche ein Scyraubenrad Q 
mit 36 Zähnen treibt; an der Achſe dieſes Rades befindet ſich wieder 
eine eingängige Schraube S, weldhe mit dem Schraubenrade T von 


des Hinterzylinderd = 90. 
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46 Zähnen im Eingriffe ſteht. An dem Bade T befindet fi ein 
vorfpringender Stift, welcher während jeder Umbrehung einmal gegen 
einen\Borfprung ter Feder W einwirft und daburd ein Anfchlagen 
der mit ver Feder verbundenen Glode veranlaft. Nach den ange- 
gebenen Zähnezahlen wird das Anfchlagen eintreten, wenn die Stred- 
wale 1. — — — 1656 Umläufe gemadt und 1656.11 = 18216 
Zoll oder rund 500 Yards Band abgewidelt oder geliefert hat. Diefe 
Bandlänge führt den Namen Stlingellänge (engl. length of bell); 
fie muß ftets zu’ Füllung einer Kanne verwandt werben und es ift 
mit Rüdfiht darauf ver Faſſungsraum der Kanne zu beftimmen. 
Das Gewicht einer Klingellänge Band beträgt in diefem alle unge- 
fähr 10 Pfund. Es kommt außerdem noch die Klingellänge zu 1000, 
1200 Yards u. f. w. vor, in melden Fällen dann die Gewichte der 
Rannenfüllungen in entſprechenden Berhältniffe fich ſteigern. 

Der Durchzug oder die Strede (franz. etirage, engl. draw- 
ing frame). Gewöhnlich treten im Affortiment zwei Durchzüge 
nad) einander auf, welche ein weiteres Berziehen der von der Anlage 
gelieferten Bänder unter gleichzeitiger Doublirung derfelben, bewirken. 

Auf. Taf. 73 geben die Figuren 1 und 2 Seiten- und Front» 
anficht eines Durchzuges mit Hinweglaffung des Geftelles, während 
Fig. 3 eine Skizze des Bewegungsmechanismus barftellt. Die Figuren ' 
find im 12. Theil natürliher Größe gezeichnet und es gelten für bie 
felben bie im Folgenden angegebenen Bezeichnungen. 

A eine gekrümmte Flähe aus polirtem Gußeiſen, welde ſich 
über die ganze Breite ver Mafchine erftredt und zur Leitung ver aus 
den Töpfen zugeführten Bänder dient. 

BB, und C die Einziehwalzen. Sie beftehen aus 2 eifernen, 
feft gelagerten und felbftändig bewegten lUinterwalzgen B, B, und einer 
zwifchen venfelben in einer Gabel gelagerten eifernen Drudwalze C, 
welche durch Reibung in Rotation gefett wird. 

D und E die Stredwalzen. Sie find aus denfelben Mate: 
rialien gefertigt und werben in berfelben Weife bewegt, wie die Streck⸗ 
walzen der Anlegemafcine. 

F und G die Abzugswalzen. 

Zwiſchen den Stred- und Einziehwalzen befindet ſich ebenfalls ein 
Syſtem beweglicher Hechelhalter, welches mit dem hei ver Anlage 
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angegebenen Schraubenmechanismus verfehen if. Cine zwifchen den 
Stred» und Abzugswalzen angebrachte Bandplatte vermittelt den Ueber⸗ 
gang ber aus den Stredwalzen tretenden Bänder nad den Abzug» 
walzen auf die früher angegebene Weile. 

Die Mafıhine enthält 12 Paar Stredwalzen in zwei Abthei- 
lungen, deren jede mit den zur Bewegung der Hechelhalter erforder: 
fihen zwei Schraubenpaaren verfehen ift. Jede foldhe durch ein Syſtem 
Hechelhalter begrenzte Abtheilung nennt man einen Kopf (franz. tete, 
“ angl. head) und es enthält demnach bie vorliegende Maſchine zwei 
Köpfe, jeden mit 6 Paar Stred- und 2 Paar Abzugswalzen. 

Der Bewegungsmechanismus hat folgende Anordnung An der 
mit 183 Umdrehungen ſich beivegenden Niemenjcheibenwelle a befindet 
fi ein Trieb b mit 28 Zähnen, welches in das mit der untern 
Stredwalze verbundene 523ähnige Rab c eingreift, fo daß die Stred- 
waßen 183 —- — 100 Umbrehungen maden und bei 2° Durch— 
mefler eine Umfangsgefchwindvigfeit von 2.3,14.100 = 628° ent: 
wideln. An der Achſe der Stredwalzen fittt auf der Nienienfcheiben- 
feite tin 261 Trieb d, welches mittelft zweier Transporteure e und f 
das auf dem Hinterfhaft g befindliche Verzugswechſelrad h mit x 


Zähnen in Bewegung feßt, in Wolge beffen der Hinterſchaft 100. = 


Umbdrehungen pr. Minute macht. An dem Hinterfchaft befinden fich 
4 koniſche Räder zur Bewegung der bereit erwähnten 4 Schrauben» 
paare, und außerdem trägt verfelbe noch an feinem hintern Ende 
ein Trieb i von, 18 Zähnen, welches im Eingriffe mit dem 603äh- 
nigen Rade k ftehbt. Mit dem Zapfen des lettern ift das Trieb 1 
von 24 Zähnen verbunden und dieſes treibt das auf der Achſe der 
hintern Einziehwalze aufgeftedte 7Ozähnige Rad m. In Folge diefer 


. or: 2600 18 24 
Räderverbinpung macht bie hintere Einzugewalze 0% 
ae Umläufe und entwidelt bei 1,5 Durchmeſſer oder 4,7’ Um— 


EBENE 256, 
fang eine Mantelgefchwindigfeit von = Zoll. Von der hintern 


Einziehwalze B wird die Bewegung auf bie vorbere Walze B, der Art 
übertragen, daß die Umfangsgefchiwindigfeit von B, um einige Prozent 
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größer ausfällt, als diejenige von B — damit das durchgehende Band 
ftet3 in gewiſſem Grabe geſpannt erhalten werde. 

Für den zwifhen Einzieh- und Stredwalen Statt findenden 

Verzug bat man demnach allgemein: 

Vo 628 x 

1256,9 

Für x = 24 28 32 36 

pe V=12 14 1618 


=05Xx. 


Die Umfangsgefchwindigfeit der Abzugswalzen wird um '/,, bi8 "i. " 


größer angenommen, als die Umfangegefchwindigfeit ver Stredwalzen, 
damit ſtets eine gewiffe Spannung der Bänder Statt finde. 

Enthält das Sortiment zwei Durchzüge, wie ed in der Regel 
der Fall ift, fo ift der zweite auf dieſelbe Weife angeorbnet. Nur 
die Anzahl der Walzenpaare vermehrt fi, während gleichzeitig ihre 
Dimenfionen ſich verringern. Wirb der hier betrachtete Durchzug als 
erfter Durchzug angewandt, fo bürfte der zweite drei Köpfe, jeber 
mit 6 oder 8 Bäntern, in Summe ſonach 18 oder 24 Bänder ent- 
halten. 

Die VBorfpinnmajchine oder Spindelbanf (banc & bro- 
ches, roving frame) bat folgende drei Funktionen gleichzeitig aus⸗ 
zuführen: . 

1) Das Berziehen der vom zweiten Durchzuge gelieferten 
Bänder bis zu dem Grabe, daß fie der Feinſpinnmaſchine übergeben 
werden können. 

2) Das Drehen der geftredten Bänder in foldhem Grave, daß 
denfelben ein gewiffer Zufammenhalt gegeben wird, ohne daß dadurch 
das ‚weitere Verziehen auf der Feinſpinnmaſchine gehindert würde. 

3) Das Aufmwideln der gebrehten Bänder, des fogenannten 
Borgarnes, auf Holzfpulen. 

Um biefe drei Funktionen auszuführen, muß die Mafchine offen- 
bar einen weit Eomplizirteren Medyanismus erhalten, als vie bisher 
betrachteten Maſchinen. 

Zum Verziehen dient ein mit Schraubenführung verſehenes Stred- 
wert von ganz berfelben Anordnung, wie das bei den Durchzügen 
angewandte, nur nit etwas verminderten Dimenfionen der Walzen. 
Zum Drehen und Aufwinden bedient man ſich wie in der Baumwoll- 
fpinnerei der Spindeln und Spulen, windet aber ohne vie in ber 


* 
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DBaumwollfpinnerei durchgängig übliche Preffion auf, fo daß Feine 
Breffionsfpulen , fonvern ftetS fogenannte weiche Spulen entftehen. 

Zur Erläuterung der Anorbnung der BVorfpinnmafchine dienen 
bie Yiguren 4—-6 auf Taf. 73. Es gibt Ä 

Big. 4 eine Seitenanficht der Mafchine, 

Big. 5 einen Querſchnitt, 

Fig. 6 einen Keil der Frontanſicht. 

Die in den Kannen A enthaltenen Bänder des zweiten Durch— 
zuge8 werben über bie Rollen B nach” den Einziehwalzen C, und von 
da, unterftügt durch ein mit Schraubenführung verfehenes Hechel⸗ 
foftem, nach den Stredwalzen D geführt, und erleiden dadurch den 
erforderlichen Grab der Stredung. Bon den Stredwalzen fteigen fie 
in ſchiefer Richtung abwärts, treten in tie obere Deffnung bes mit 
den Flügeln G verbundenen und zum Aufſtecken verfelben auf bie 
Spindeln F dienenden Zylinders, und verlafjen diefen Zylinder durch 
eine feitlidh angebrachte Deffnung. Site werben hierauf durch eine 
am Flügellnie angebrachte Deje geführt, fteigen an dem Flügelſchenkel 
abwärts, wobei fie denfelben mehrfah uniſchlingen, und gehen dann 
an die Spulen H über, auf welchen fie ſich in dicht an einander Tie- 
genden Winbungen aufwideln. Bei ven jett im-Gebrauch befind» 
lihen Vorſpinnmaſchinen erhalten die Spylen eine felbftändige Be- 
wegung; bei den ältern Mafchinen war bie nicht der Fall, ſondern 
e8 wurde die Spule durch den Zug des VBorgarnfadens in Umbres 
bung geſetzt. 

Bewegung des Stredwerles. An der mit 180 Umläufen 
fi) bewegenden Haupt» und Riemenſcheibenwelle M befinvet ſich ein 
zum Auswechfeln eingerichtetes Rab a, deffen Zähnezahl allgemein = z 
fein fol, und treibt mittelft eine® Transporteurs b ein Rad c mit 


80 Zähnen an der Streckwalze D, fo daß diefelbe allgemein 180. = 


= 2,25 z Umdrehungen macht und bei 2 Durchmefjer eine Mantel 
geſchwindigkeit von 2.3,14.2,25 z = 14,13 2“ entwidelt. Durch 
en an ber Stredwale D befinbliches Rad d wird mittelft zweier 
Transporteure e und f das am Hinterfchaft figende Berzugsmechfel- 
rad g mit x Zähnen bewegt, und von hier aus werben buch ein 
Käderwerf won berjelben Anorbnung wie das Taf. 73, Fig. 3 gezeich⸗ 
nete, die Einzugswalzgen C der Art in Bewegung gefegt, daß fie pr. 
Technolog. Eucyti. Suppl. IM. 9 
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Minute 7,7 — Umläufe maden, alfo bei 1°/, Durchmeſſer eine 


Umfangsgefwinbigfeit von 42,35 — annehmen. Der in biefem Falle 
auftretende Verzug ifl 


y_ 14132 


42,35 z 

x 
Für x=36 45 54 6 
tV=12 1 18 20 

Bewegung der Spindeln. An ber Hauptwelle M befindet 
fih noch ein in Fig. 5 fichtbares Rab h mit 50 Zähnen, welches 
mittelft zweier Transporteure i und k das anf der Welle N figende 
25r Rad m treibt, in Folge defjen diefe Welle 180. 2 —= 360 Um- 
drehungen pr. Minute macht. An der Welle N figt für jede Spinbel 
ein 187 Schraubenrad n, weldes mit dem an ber Spindel befinb- 
lichen Schraubenrade p von 12 Zähnen im Eingriff flieht, fo daß die 
Spindeln 360. 2 — 540 Umdrehungen pr. Minute machen. Da 
nun jede Spinbelprehung auch eine Drehung des zwiſchen Spindeln ımb 
Stredwalgen ausgefpannten Fadens herbeiführt, fo werben ſich obige 
540 Umdrehungen auf bie in berfelben Zeit gelieferte Vorgarnlänge 
von 14,13 2“ vertheilen, mithin ift die Anzahl Drehungen pro Zoll: 

540 _ 38,2 
14132 z° 
Fur z= 30 40 50 60 
folgt T = 1,27 0,95 0,76 0,63. 

Die Bewegung der Spulen. Die Aufwindung des Vor—⸗ 
garnes in konzentriſchen über einander liegenden Schichten macht eine 
zweifache Bewegung der Spulen erforberlih, nämlidy eine ununter- 
brochen rotirende, und eine abwechjelnd auf und abfteigenve. Beide 
Bewegungen find aber nicht Fonftant, fondern müſſen nach jeder Bor 
garnlage mit veränderter Geſchwindigkeit ausgeführt werden, was nur 
durch einen ziemlich komplizirten Bemwegungsmechanismus erreicht wers 

"den kann. 

Die Orunbfäge, welche bei Anorbnung bes betreffenden Mechanis⸗ 

mus feſtgehalten werden müſſen, ſollen in Folgendem aufgeſtellt werden. 


=, X. 
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Da ſich Spindeln und Spulen ftet3 gleichzeitig und im gleicher 
Richting dreben, fo kann eine Aufnahme von Vorgarn durch die 
Spule nur dann Statt finden, wenn die Spule fidh entweder lang⸗ 
ſamer oder fehneller als die Spindel dreht. 

Sehen wir 

die Umlaufszahl der Spule = n, 
die Umlaufszahl der Spindel =m, 
die Anzahl der aufgenommenen Windungen = a, 
fo if für ven Fall, daß die Spindel voreilt, d. h. fchneller als bie 


Spule fi) umdreht: 
8 = m — p. 


In dem Falle, daß die Spule voreilt, indem fie fi fchneller 
als die Spindel dreht, ift hingegen: 
a — n — m. 
Setzt man ferner 
ben Durchmeſſer ver Streckwalzen = d, 
die Umlaufszahl verfelben = u, 
den veränderlihen Spulendurchmeffer = S, 
ſo hat man 
bie Lieferung pr. Minute = dr u, 
bie pr. Minute aufgewundene Garnlänge = Sa, 
d. h. 8 = au 
3 
Durch Gleichſetzung beider Werthe von a und Reduktion auf bie 
für die angebrachte Aufwinbung geforderte Spulenumlaufszahl n fin 
det man: 
für die voreilenbe Spindel 


du 
n=m— F, 
für die voreilende Spule ° 
du 
n=m+ 


In diefen Ausdrücken find bie Werthe von m, d und u für bie 
vorgerichtete Maſchine als Fonftant zu betrachten, während ber Werth S 
mit jeber neuen Rage Vorgarn fidh vergrößert. 

Um das Geſetz, nad welchem die Bewegung der Spule in ver- 
tilaler Richtung angeordnet werben muß, aufzuftellen, ſetzen wir 


‚37 


132 Flacheipinnerei. 


bie Anzahl der pro Minute von der Spule aufgenommenen 
Windungen = a, 

bie Dimenfion eines aufgewundenen Borgarnfadens in der Rängen- 
oder Höhenrichtung der Spule=h, | 

den Weg ver Spule in vertikaler Richtung während einer Mi- 
nute= w, fo ift 








—v 
a= I. 
Da aber aud 
a du 
= 7 
fo folgt 
wy— _dhu 
= 


In diefem Ausorude find die Werthe von d, h und u fonftant; es 
ift fonach die Geſchwindigkeit der Spule in ihrer Längenrichtung ſtets 
umgelehrt proportional dem Spulendurchmeſſer. 

Der zur Herbeiführung dieſer veränderlichen Bewegung in An⸗ 
wendung kommende Mechanismus weicht nicht wefentlich von demjenigen 
ab, der bei den neuern Flyern für Baumwolle und Kammgarn auf- 
tritt, und im Artikel Baumwollſpinnerei“ fo ausführlich befchrieben 
ift, daß eine Wiederholung an biefer Stelle höchſt überflüffig erfcheint. 
Die Herftellung weicher Spulen macht den in der Baummollfpinnerei 
zur Anwendung fommenden fomplizirten Mechanismus zur Hebung 
des Wagens zum größten Theil ganz entbehrlich; felbft bei den neueften 
englifhen Mafchinen kommt das in der Baummollfpinnerei längft außer 
Gebrauch gefommene Sproſſen⸗ oder Mangelrad nody zur Anwendung, 
wie Fig. 5. erfennen läßt. 

Bei ten neuern von Yairbairn in Leeds gebauten Mafchinen 
kommt ftatt des in der Baummollfpinnerei üblichen Kegels ein Fril⸗ 
tionsfcheibenpaar zur Anwendung. Der auf Taf. 73 in Fig. 7 ſtizzirte 
Mechanismus ift von folgender Einrichtung. 

Bon der Hauptwelle A wirb durd die Räder ag b, c und d 
die Welle B getrieben, von welcher mittelft der Kegelräder e, f und g 
anf die aus ber Zeichnung erfichtliche Weife die Sriftionsfcheiben K 
und L in Rotation gefegt werden. Dur die Scheiben K und L 
wirb bie Rolle N, welche mit der Welle F verbunden ift, bewegt, 
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und durch bie Räder h unb i wirb biefe Bewegung auf pie Welle H 
übertragen, von wo fie durch das Triebrab m auf das Differenzialrad n 
und buch das Rab k auf den Wagentriebmedunismus übergeht. 
Kit der Rolle N ift auf angemeffene Weife eine Zugftange P ver- 
bunden, deren rechtes Ende eine Rolle T trägt, auf welche ver in 
ber Richtung eines Uhrzeigers um die Adhfe R bewegte Daumen M 
einwirkt, jo daß eine Berfchiebung der Rolle N gegen ven Mittelpuntt 
ver Scheiben K und L herbeigeführt wirt, in Folge deren bie Um- 
laufszahlen ver Rolle N, des Differenzialrade® n und des Wagen⸗ 
triebrabe® k fich vermindern. Die Bewegung des nad) einer Neoibe 
geformten Daumens erfolgt periobifh durch einen mit dem Wagen 
m Berbindung ftehennen Theil zur Zeit des höchſten und tiefften 
Bagenftandes, fo daß durch diefen Mechanismus eine angemeffene 
Beränderung der Spulenumlaufszahl eben fo vollkommen herbeigeführt 
wird, als durch den Kegel oder das Konoidenpaar bei den Spinbel- 
bänten der Baummolljpinnerei. Der hier gegebene Medyanismus 
ſelbſt würde aber bei Preſſionsſpulen jedenfalls nicht die erforverliche 
Sicherheit gewähren, während er bei den weichen Spulen der Flachs⸗ 
fpinnerei, wo bie Bewegung ber Spulen eine weit geringere Arbeit 
fordert, vollkommen zufriebenftellend fungirt. (Polytechniſches Cen⸗ 
tralblatt 1847, ©. 928.) 

Eine Borfpinnmafchine eigenthümlicher Konftruftion wurbe vor 
mehreren Jahren in England unter dem Namen steam roving 
frame in ber Ylachsfpinnerei eingeführt. Sie enthält ein gewöhn⸗ 
liches Streckwerk mit Hecheliuften zum Berziehen der Bänder. Nach 
den Austritt aus den Stredwalzen pafliren die Bänder einen mit 
Waſſer gefüllten Trog, umfchlingen hierauf einen metallenen Zylinder 
von 24— 36° Durchmeſſer, welcher durch Dampf von 4 Atmofphären 
Spannung erwärmt wird, wodurch die einzelnen Faſern in Folge des 
Gummigehaltes eben fo gut zu einem Bande von hinreihender Halt 
barkeit verbunden werben, als bei ben gewöhnlichen Borjpinnmafchinen 
dur die Drehung. Die den Trockenzylinder verlaffenden Fäden 
wideln fib auf borizontalliegende Holzfpulen, welche der Feinſpiun⸗ 
mafchine übergeben werden. 

Die Borfpinnmafchine von Lawſon und Cotton in Leeds 
(Bolytechn. Eentralblatt 1858, ©. 576) ift mit Spulen verfehen, welche 
feine auf- und abfleigende Bewegung befiten. Das Nebeneinanderlegen 
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der Vorgarnfäden wird durch einen in ſenkrechter Richtung verſchieb⸗ 
baren und mit der Spindel rotirenden Fadenführer bewirkt. 

Bei Konſtruktion der Vorbereitungsmaſchinen iſt auf 
bie Ränge bes zu verarbeitenden Flachſes beſondere Rückſicht zu neh⸗ 
men. Die Entfernung der Stred- und Einziehwalzen foll nicht unter 
der Faſerlänge bleiben, damit keine Fafer gleichzeitig an beiden Ehpen 
gefaßt werbe; fie foll aber aud nicht bie Faſerlänge überfchreiten, 
damit bie Faſern nicht ſich felbft überlaffen bleiben und in Folge deſſen 
in Unorbnung gerathen. Da nun bie Flachsfaſern in Rängen von 8 
bis 30° verarbeitet werben müſſen, die Stredwerfe aber der Art 
fonftruirt find, daß fie nur eine geringe Aenderung in der Stellung 
ber Einziehwalzen geftatten, jo werben die Präparationgmafchinen für 
drei Gattungen Flachs, nämlich Langflachs, Mittellangflachs und 
Kurzflachs eingerichtet, bei denen bie Entfernungen ber Stred- und 
Einziehwalzen in verjelben Reihenfolge ungefähr 30, 20 und 10 
beträgt. 

Diefe drei Mafchinenafjortimente zeigen nun unter ſich verfchiebene 
Abweichungen, die ſich vorzugsweife auf die Wahrnehmung gründen, 
daß der lange Flachs, zwar nicht immer, aber body in fehr vielen 
Gallen, auch ber ftärkere oder gröbere, ber kurze Flachs hingegen 
ber feinere fei, erfterer alfo zum Spinnen nieverer, legterer zum 
Spinnen hoher Nummern ſich eigne. Diefe Abweichungen beziehen 
fi) auf Dimenflon und Geſchwindigkeit der Walzen, Yeinheit ber 
Hecheln, Anzahl der Walzen u. f. w. Wir liefern im Folgenden 
einige Angaben über ein Syſtem für Langflachs und ein Syſtem für 
Kurzflachs; die Mafchinen für Mittellangflahs halten die Mitte 
zwifchen biefen beiden. 

Folgende Tabelle gibt zunächft die Durdhmeffer ber Stred- 
walzen in englifhen Zollen. 

Affortiment Anlege- Durchzug Durchzug Spindelbank 


für maſchine Nr. 1. Nr. 2. 
Langflachs 5 4 3 2 
Kurzflachs 3 2,5 2 1,5 


Die Umfangsgeſchwindigkeit, welde dieſe Walzen anneh⸗ 
men, beträgt 
für Langflachs: auf ker Anlage 30—36 Parbs, 
anf den Durchzügen 25—30 Yarbs, 
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für Kurzflachs: auf der Anlage 25—30 Darbs, 
auf den Durchzügen 18—25 Yarbe. 
Die Größe des Berzuges muß in jevem Kalle mit Rüdficht auf 
das Material gewählt werden. Man nimmt den Verzug 
für Langflachs: anf der Anlage 30—50, 
auf ben Durchzügen 15—20; 
für Kurzflachs: auf ber Anlage 15—30, 
auf ben Durchzügen 10—15. 
Die Anzahl der Hechelhalter, welche zu gleicher Zeit im Eingriffe mit 
dem Flachsbande ftehen, beläuft ſich bei Langflachs auf 30, bei Kurz. 
flachs anf 10—12. Einige auf die Garnitur der Hecelhalter ſich 
beziehende Größen find in folgender Tabelle zufammengeftellt. Unter 
der Hechellänge verftehen wir die Ansdehnung derjenigen Nadelparthie, 
weldye eine Hechel bilvet, in der Längenrichtung der Hechelhalter. Die 
Aummern find auf das, Tafel 74, Fig. 4, gezeichnete englifche Draht⸗ 
maaß bezogen. 
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Die Geſchwindigkeit der Hechelhalter darf gewiſſe Grenzen nicht 
überſchreiten, wenn der Mechanismus nicht in Unordnung gerathen 
fol. Die Bewegung muß um fo langfamer vor ſich gehen, je ſchwerer 
die zu bewegenden Theile find; und da mit ber Verfeinerung ber 
Bänder andy bie Hechelfäte feiner und die Hechelhalter leichter werben, 
fo fann man bie Geſchwindigkeit derfelben von der Anlage nach ber 
Spindelbant hin zunehmen Lafien. Die Umbrehungen der Schrau⸗ 
ben, ober was dasſelbe ift, die Anzahl Schläge, melde von den 
Hechelhaltern veranlaßt werben, können pro Minute folgende Werthe 
erreichen: 
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bei der Anlage 50—60, 
beim erften Durchzuge 7080, 
beim zweiten Durchzuge 90—100, 
bei ber Spindelbant? 110—120, 

Die im Vorhergehenden bejchriebene Anordnung der Stredwerte 
ift diejenige, welche feit circa 20 Jahren durchgängig gebräuchlich ift 
und fcheint ihren Zwed fo gut zu erfüllen, daß für die nädfte Zu- 
funft weſentliche Abänderungen nicht in Ausficht zu ftellen find, obwohl 
in den Einzelheiten, 3. B. in ver Lagerung und Belaftimg ber Walzen 
u, |. w. Beränderungen gemacht werben fünnen. Bei neuen Maſchinen 
ift unter andern aud) die Anorbnung des Räderwerkes zwedimäßiger, 
al® bei den im Vorhergehenden befchriebenen Maſchinen. Bei ven 
legtern geht der Betrieb von der Riemenfcheibenwelle auf die Streck⸗ 
walzen, und von biefen auf ben Hinterfchaft, von welchem Schrauben 
und Einziehwalzen in Bewegung gefegt werben; bei ben neneren 
Mafhinen hingegen werben von der Riemenfcheibenwelle zwei Bewe⸗ 
gungen abgeleitet, die eine nach den Stredwalgen, die andere nad) dem 
Hinterfchaft, eine Anordnung, die offenbar zweckmäßiger ift als bie frühere. 

Unter den in neuerer Zeit gemachten Vorfchlägen zu einer ver- 
änderten Konſtruktion der Durchzüge dilrften nur diejenigen Weſtly's 
und Kaſelowky's der Beachtung werth fein. 

Bei den Stredwerten von ®. 8. Weftly in Leeds (Poly⸗ 
technisches Gentralblatt 1855, ©. 25, London Journal 1853, 
©. 263) find die Hechelftäbe auf beiden Seiten mit Nadeln verfehen, 
da fie abwechſelnd mit ihrer obern und untern Seite arbeiten müſſen. 
- Sie werben wie gewöhnlid durch ein rotirendes Schraubenpaar vor- 
wärts geführt, fobald fie aber in der Nähe der Stredwalzen ange- 
fommen find, werben fie den Schrauben dadurch entrüdt, daß fie von 
Daumen ergriffen werben, welche aus dem Innern zweier rotirender 
Räder vorfpringen. Nachdem tie einzelnen Hechelftäbe nad) einander 
außer Verbindung mit den Schrauben gefett find, werden fie durch 
die Notationsbewegung der erwähnten Daumen innerhalb einer kreis⸗ 
förmigen Leitung unter den Schrauben einzeln wieder rückwärts ges 
führt, bis fie wieber in das Band eingreifen, worauf fie von neuem 
ihre Bewegung durch die Schrauben erhalten. 

Bei den Stredwerfen von Kaſelowsky ift das zur Unter- 
ftügung des Flachſes dienende Hechelfyften ganz befeitigt und durch 
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ein Syſtem glatter rotirender Walzen erfeßt, über welde das zu 
firediende Band der Art geführt wird, daß eine hinreichende Apbäflon 
entfteht und in folge deſſen eine Verſchiebung der von den Stred- 
walzen nicht gefaßten Faſern verhindert wird. Die Yiguren 8, 9 
und 10 anf Taf. 74 zeigen einige Anorbnungen der Walzen für 
Flachs von verſchiedener Länge. In diefen Figuren find die Stred« 
waßen nit a und b, bie Einziehwalzen mit c und d, und die zurück⸗ 
baltenden Walzen mit e bezeichnet. (Bolyt. Journal Bd. 132, ©. 177.) 

Eine bereits im Jahre 1848 patentirte Konftruftion der Stred- 
werte von Peter Fairbairn, bei welcher die fortfchreitenden Hechel⸗ 
ftäbe durch einige Paar Führungswalzen und eine in ber Nähe ver 
Stredwalzen gelagerte rotirende Nadelwalze (engl. rotary gill) 
erfeßt werben, ficheint bei ber Verarbeitung von gehecheltem Ylachfe 
feine ansgebehnte Anwendung gefunden zu haben. Nach der im 
Polytechniſchen Sentralblatt 1849, S. 472 und London Fournal 1849, 
September, ©. 73, gegebenen Erläuterung fell ſich berausgeftellt 
haben, daß die Flachsfafern bei Anwendung des fortfchreitenden Hechel⸗ 
ſyſtems zu bald getrennt und dann häufig abgeriffen werben, zum 
großen Nachtheil des daraus zu fpinnenden Garnes. Dieſer Uebel⸗ 
fland foll durch die ganz in der Nähe der Stredwalzen gelagerte 
Nadelwalze vermieden werben, indem babei nur derjenige Theil der 
Faſern offen erhalten wird, welcher unmittelbar vor den Strediwalzen 
fih befindet. Die Größe des Verzugs foll ſich bei dieſer Anordnung 
auf das boppelte bis dreifache des bisherigen fteigern laſſen. Die 
Anwendung rotirender Nabelwalzen für Wergipinnerei wird fpäter 
Erwähnung finden. 

Auf ein Affortiment ober en Syſtem Maſchinen redinet 
mon ſtets eine Anlegemajchine, zwei Durchzüge und eine Borfpinn- 
mafchine, nebft der nöthigen Anzahl Yeinfpindelu, wobei jedoch bie 
einzelnen Mafchinen in verfchievenen Größen auftreten, je nad) dem 
Produkt, welches erzielt werben fol. 

Für die Probuftion der gängigen Garnforten ift die Zufammen- 
fegung eines Affortiments gewöhnlich folgende: 

1) Eine Anlegemafchine mit 1 Kopf und 4 Bändern. 

2) Ein erfter Durchzug mit 2 Köpfen und 8 Bändern. 

3) Ein zweiter Durchzug mit 3 Köpfen und 18 Bändern. 

4) Eine Borfpinnmafchine mit 4 Köpfen und 48 Spindeln. 
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Die Anzahl der zugehörenden Yeinfpindeln beträgt 800 - 1000. 

Ein derartiges Affortiment Langflachsmafchinen koſtet inclufive 
der Feinfpinnmafchine in Englaud gegen 1200 Pfund Sterling, wo- 
gegen ein gleiches Affortiment für Kurzflachs nur auf circa 1000 Pfund 
Sterling zu ftehen kommt. 


II. Präparationsmaſchinen für Werg. 


Das beim Hecheln als unzufammenhängende loſe Maſſe abfallenve 
Werg (etoupes, tow) wird behufs der Aufloderung, Reinigung und 
Bereinigung der ofen Yafern zu einem Bande auf einer in ber 
Flachsſpinnerei nicht auftretenven Mafchine, der Srempel ober 
Karde, behandelt. Gewöhnlich kommen 2 Karben nad) einander zur 
Anwendung, von denen die erſte Vorkarde (carde briseuse, break- 
ing card), die zweite Feinkarde (carde finisseuse, finishing card) 
genannt wird. Die von ber Feinkarde gelieferten Wergbänder werben 
dann gerabe jo behandelt, wie die vom Spreader abgezogenen Flachs⸗ 
bänder; fie paffiren zuerft einige Durchzüge, werden auf der Spindel- 
bank in Vorgarn verwandelt und in diefer Geftalt der Feinſpinnmaſchine 
übergeben. Da die Durchzüge und Spinbelbänfe nicht in der Kon- 
ſtruktion, fondern nur rüdfichtlih der Dimenfionen nnd Umlaufs⸗ 
zahlen von den für gehechelten Flach8 zur Anwendung kommenden fich 
unterfcheiven, fo geben wir feine Zeichnungen von denfelben, ſondern 
deuten nur die vorkommenden Veränderungen an. 

Die Karde hat im Laufe der Zeiten ſowohl in Bezug auf ihre 
Konftruktion als auch in Bezug auf ihre Dimenfionen mehrfadhe Ver⸗ 
änderungen erlitten. Eine Feinfarde neuerer Konſtruktion, zur Bes 
arbeitung der von der Vorfarde gelieferten und auf Holzfpulen ge- 
widelten Bänder eingerichtet, ift auf Taf. 74 in ven Figuren 1—3 
im fechzehnten Theil natürlicher Größe dargeftellt. Es gibt: 

dig. 1 eine vollftändige Seitenanſicht der Mafchine, 

Big. 2 eine Frontanſicht auf circa %, der Breite, 

Fig. 3 einen Querfchnitt der vorbern Hälfte nach der Linie zz 

in Fig. 2. 

Die Bezeichnung der einzelnen Theile ift in allen Figuren über- 
einftimmend folgende: 

A bie Haupttrommel (tambour, main cylinder), eine hohle, 
gußeiſerne, vier Fuß im Durchmeſſer und in ber Länge haltende 
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Bae, deren Umfang mit Kratzleder befleivet if. Ihre Achſe M 
bient als SHaupttriebwelle für die ganze Mafchine und wird mittelft 
ver Riemenfcheiben N in 120 Umdrehungen pro Minute geſetzt. 

B Gabeln, zur Aufnahme der Zapfen, um welche die zu bear 
keitenden Vorkardewickel fich drehen. 

C vier Stüd Speifewalzen (franz. fournisseurs, engl. feed- 
ing rollers). Sie find mit Kratzleder befchlagen, ziehen das Werg 
beran ımd geben e8 an ven Befchlag der Haupttrommel ab. 

D vie Arbeitswalzen (travailleurs, workers). Sie finb 
derart mit Kratzleder befchlagen, daß die Spigen ihrer Häfchen ven 
Spigen der auf der Haupttrommel figenden Häkchen an der Berüb- 
rungsftelle entgegenftehen, was zur Folge bat, daß die von ber 
Hanpttrommel zugeführten Faſern zum Theil feftgehalten und ausge 
jogen werben. 

E bie Wenbe- oder Reinigungswalzen (debourreurs, strippers) 
unterfcheiden fi) von den vorhergehenden durch größern Durchmefier, 
größere Umlaufszahl und die Stellung der Beſchlagszähne. Diefe 
legtern ftehen fo, daß fie gegen die Rüden ber Zähne der Arbeits 
walzen arbeiten, um das von biefen fortgeführte Werg aufzunehmen 
und e8 an die Haupttrommel zurüdzugeben. 

F,, F, und F, die Rammmalzen (peigneurs, doffers). Gie 
tragen Zähne deren Spigen den Beichlagfpigen der Haupttronmel 
entgegenftehen und bewegen ſich mit einer viel geringern Umfangs⸗ 
geſchwindigkeit als die Haupttrommel. Das von der Haupttrommel 
fortgeführte Werg fett fih auf dem Beſchlage diefer drei Wal- 
gen ab. 

G die Kämme oder Hader (franz. peignes, engl. combs), ge 
zahnte Kifenfchienen, beren Länge mit der Breite der Karde überein- 
fimmt. Sie werben durch einen rotirenden Srummzapfen in auf: 
und niebergehende Bewegung gefeßt, und fo geftellt, daß fie beim 
Niedergange den Beſchlag der Kammwalzen berühren, um das in 
biefem figende Werg auszufämmen. Das als dünnes Vließ abge- 
lämmte Werg wirb durch die Trichter H geführt, wodurch dasſelbe 
die Bandforn annimmt. 

K, E, und K, die Abzugswalzen (franz. debiteurs, engl. 
front boss). Sie ziehen die Bänder aus den Trichtern heraus, 
fomprimiven biefelben und führen fie in untergefegte Blechkannen. 
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Um die auf der Haupttrommel ſitzende Wergmaſſe völlig an die 
hier auftreten den drei Kammwalzen übergehen zu laſſen, ſind dieſe 
letztern in verſchiedenen Entfernungen von der Hanpttrommel ange⸗ 
bracht, und zwar entſpricht der obern Walze die größte, der untern 
Walze die kleinfte Entfernung. Es bilden ſich hierbei offenbar auch 
drei Sorten Wergband, die zwar in Bezug auf die Qualität des Ma⸗ 
terials ſich nicht merklich unterſcheiden, deſto mehr aber rückſichtlich der 
Reinheit und Stärke, indem das oberſte zuerſt abgezogene Band das 
ſtärkſte und zugleich auch das unreinſte, das unterſte hingegen das 
ſchwächſte und reinſte iſt. In der Regel vereinigt man alle drei in 
einer vertikalen Ebene abgezogenen Bänder in eines, indem man die 
beiden oberen Bänder dem untern Abzugswalzenpaare zuführt. Wen⸗ 
det man, was öfter geſchieht, Haupttrommeln von 5—6 Durchmeſſer 
und Länge an, ſo werden in der Breite 3 oder 4 Paar Abzugswalzen 
angebracht und in Summe 9 oder 12 Bänder abgezogen, welche dann 
auf mannichfache Weiſe in eine geringere Zahl vereinigt werden. 

Der Beſchlag oder. die Garnitur der Walzen iſt aus Drähten 
von verſchiedener Stärke gebildet. Bezogen auf das engliſche Draht⸗ 
maß, Taf. 74 Fig. 4, hat man beiſpielsweiſe Draht Nro. 16 für 
die Speiſewalzen, Nro. 18 für die Haupttrommel, Nro. 18 und 20 
für die Arbeiter, Nro. 18, 20 uud 22 für die Wender, Nro. 18, 
20 und 22 für die drei Kammwalzen. Doch ändern fich diefe Werthe 
mit der Qualität des Werges. 

Derehnung der Karde. Bon der mit 120 Umläufen fich 
bewegenden Haupttrommeladhfe M werben bie Bewegungen aller übrigen 
Theile auf folgende Weife abgeleitet. An der Haupttrommeladhfe M 
figt außer den Riemenſcheiben NN, welde die Verbindung mit ber 
Zrandmiffion der Fabrik vermitteln, nod) eine britte 183zöllige Riemen⸗ 
fcheibe a, über welche ein Riemen c geführt ift, ver die an ben 
Wendewalzen E figenden Yzölligen Riemenſcheiben b, fowie die zum 
Betriebe des Kammes dienende Yzöllige Riemenſcheibe d umſpannt. 
Die Wenbewalzen erhalten demnad 120. - — 240 limläufe pro 
Minute, nehmen alfo, bei einem innerhalb der Befchlagfpigen gemefle- 
nen Durchmeſſer von 8 Zoll, eine Umfangsgefchiwinbigkeit von 6032 
Zoll oder 503 Fuß an. Die Haderwelle befommt ebenfalls 240 Um: 
läufe und der Hader macht pro Minute eine gleiche Anzahl Schläge. 
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Un der Hauptwelle befindet ſich ferner noch ein 143ähniges 
Trieb z, welches mit dem Rave f von 120 Zähnen im Cingriffe 
ſteht. Diefes Hab, welches um einen in einer Gabel befeftigten 
Zapfen Läuft, Kat neben ſich ein Trieb g, mit 24 Zähnen, und dieſes 
treibt ein 160zähniges Rab h. Mit der Achſe des letztern Rades 
ift noch ein 64er Rad i verbunden, welches mit dem auf ber mittlern 
Kammwalze F, fisenben 104zähnigen Rabe k im Eingriff ſteht. Bon 
dem Rabe k erfolgt die Webertragung der Bewegung an ein 36er 
Zransporteurrad |, mit weldhem ſowohl das an der Achſe ber obern 
Kammmalze fitende 104zähnige Rad m, als auch das 86er Trans- 
porteurrab n in Berbindung ftehen; durch letzteres Rad wird das an 
der obern Abzugswalze K, ſitzende 24er Rab o getrieben. Bon dem 
an der mittleren Rammmalze befinplichen Rabe k werben auf eme 
ans Fig. 1 ohne weitere Erläuterung erfichtlihe Weife die Kamm⸗ 
walze F, und bie Abzugswaßen K, und K, bewegt. Hiernad er 

14 24 64 
halten die drei Kammwalzen 120 . 120: 101%” 1,3 Umläufe 
pr. M. und nehmen bei 12” Durchmeſſer eine Umfangsgefchwinbig- 


feit von 49° an; die drei Abzugswalzen machen 1,3. 2 — 5,6 Um⸗ 


läufe pr. M., haben 3 Durchmefler und bewegen ſich fonady mit 
53" Umfangsgeſchwindigkeit. 

In die.Zähne des auf der Achfe der untern Kammwalze befind- 
lichen 104zähnigen Rades p greift dad 64zähnige Rad q, welches 
mit einem 48er Rad r auf einem Bolzen befeftigt ift. Dieſes letztere 
Rad treibt das auf der zmeiten-Einziehmalge ſitzende 1203ähnige Rab s, 


104 48 
wodurch diefe Walze in 1,3. a4 m” 0,845 Umbrehungen, 


und bei 2° Durchmeffer in 5,3 Umfangsgefchwindigfeit verfegt wird. 
Durch ein in der Figur nicht angegebenes Räderwerk werben die an⸗ 
dern Speifewalgen ver Art bewegt, daß bie lettern etwas jchneller 
laufen, als die erften. 

Auf dem Zapfen der zweiten Speifewalze befindet ſich noch ein 
6Ozähniged Rad t, welches mittelft eines Transporteurs u ein 72» 
zjähnigee Rab v auf der erften Arbeitöwalze treibt, fo daR biefe 


0,845 . = — 0,704 Umläufe pro Minute annimmt und bei 4° 
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Durchmeſſer eine Umfangsgeſchwindigleit von 8,8“ entwidelt. Die folgen⸗ 
den ſieben Arbeitswalzen find ebenfalls mit 723ähnigen Rädern ver- 
bunden und laufen folglich mit derſelben Umfangsgeſchwindigkeit; die 
letzte Arbeitswalze hingegen trägt ein Rab v, von nur 40 Zähnen, 
nimmt ſonach 1,267 Umläufe und 15,9 Mantelgeſchwindigkeit an. 

Yür den unter ben angenommenen Verhältniſſen auftretenden 
Berzug erhalten wir 


Der Berzug kann abgeändert werben, wenn man das jett zu 
48 Zähnen angenommene Rad r gegen ein anderes mit mehr ober 
weniger Zähnen auswechſelt. Das in die Rechnung eingeführte 48er 
ift das größte in Anwendung kommende Rad, der daraus folgende 
10fache Verzug ſonach der kleinſte, welcher Überhaupt auftreten Tann. 
Nimmt man das Rab r zu 36 und 24 Zähnen, fo fteigt ver Verzug 
beziehungsweife auf 15 und 20. Durch Auswechſelung bes an der 
Trommelachſe befindlichen 14er Triebes z verändern fi die Umlaufs- 
zahlen aller durch Räder getriebenen Theile gleichzeitig, woburd eine 
Beränberung in der Güte der Arbeit und in ber Lieferungsfähigkeit 
der Mafchine bewirkt wird. Das Rab r heißt daher ver Verzuge- 
wecfel, das Rad z hingegen ver Lieferungswechſel. 

Behufs der Signalifirung einer gewiffen Lieferungslänge ift mit 
ber mittlern Abzugswalze K, ein Zähl- und Klingelapparat verbumben, 
welcher ganz dieſelbe Anordnung bat, wie ber früher bei der Anlege- 
machine betrachtete. An ber Achſe ver Abzugswalze K, (Fig. 1) fit 
eine zweigängige Schraube und greift in ein Schraubenrad mit 48 
Zähnen; die Achſe dieſes Rades trägt eine eingängige Schraube, 
welche mit den AOzähnigen Klingelrade im Eingriff ſteht. Für eine 
Umdrehung des Klingelrades macht die Abzugswalze 1. 7 . = 
— 960 Umbrehungen, liefert aljo bei 3° Durchm. oder 9,424 
Umfang eine Länge von 9,424 . 960 = 9047°’ over 251,3 Yarbe. 
Die Klingellänge kann ſonach in runder Zahl zu 250 Yards ange 
nommen werben. 

Die von der Vorkarde in Töpfe gelieferten Bänder müſſen anf 
Holzfpulen aufgewunden werben, welche bann ber Feinkarde vorgelegt 
werden. Man bedient fich hierzu der auf Tafel 74 in den Figuren 


III. Praparationsmaſchinen fir Werg. 143 


5 und 6 bargefiellten Wickelmaſchine (franzdf. doubleuse, engl. 
lapping machine), welche biefelbe Anordnung befigt, wie bie gleich 
namigen Mafchinen der Baummwollipinnerei. Im ben Geftellmänden 
a und b find zwei Walzenpaare gelagert, ein Heine® B von circa 
2° Durchmeſſer ımb ein größeres F von 10—12° Durchmeſſer. 
Zwiſchen ven Walzen F, welche in gleicher Richtung fih umdrehen, 
befindet fidh die mit ihrer Achfe C in einer Gabel gelagerte Holzipule, 
welche zur Aufnahme ver Bänder beftimmt ifl. Die Walzen B ziehen 
die Bänder aus den Töpfen über die gekrümmte Fläche A, und bie 
Walzen F bewirken das Aufwideln verfelben unter Anwendung eines 
durch den Hebelapparat HI herbeigeführten Drudes. Die Ränge ber 
Widel beträgt '/, oder ‘/, von der Breite der Feinfarde, fo daß der 
letztern 3 oder 4 Vorkardenwickel gleichzeitig vorgelegt werben können. 

Eine neuere Widelmafhine von Fairbairn in Leeds ift 
befchrieben und abgebildet im Polytechn. Centralblatt 1855, ©. 856. 

Su neuefter Zeit kommt zur Bearbeitung des Werges auch bie 
Heilmann’fhe Kämmmafdhine zur Anmenbung, woburd das 
Werg fehr viel an Werth gewinnen und ein fchöneres Garn als 
langer Flachs geben fol. In England fol die Kaämmmaſchine fehr 
gute Aufnahme gefunden haben und in mehrern ber befjern Spinne- 
reien eingeführt fein. 

Die von der Feinkarde abgezogenen MWergbänder werben nun 
gerade fo behandelt, wie die von der Anlegmafchine gelieferten Flache» 
bänder; fie pafiiren zunächſt einige Durchzüge, auf denen fie doublirt 
und verzogen werben, und kommen dann auf die VBorfpinnmafchine, 
welche fie verzieht, dreht und als Borgarn auf Spulen windet. Die 
Mafchinen ftimmen rüdfichtlich ihrer Konſtruktion völlig mit den für 
gehechelten Flachs zur Anwendung kommenden überein, und zeigen 
nur einige Abweichungen in den Dimenflonen und Geſchwindigkeiten 
der einzelnen Theile. Die Entfernung zwiſchen ben Einzieh⸗ und 
Stredwalzen wird mit Rüdficht auf bie kürzere Wergfafer entiprechend 
verringert, und bei kurzem Werg zu circa 8°, bei langem zu 10—12° 
angenommen. Zur Unterftügung und Wührung ber Wergbänder 
fonımt in neuerer Zeit wieder das durch Schrauben bewegte Hechel⸗ 
foften zur Anwendung, nachdem die früher übliche Anwendung ber 
fogenannten Scheibeuführung ober bes Scheibenfyftems ziemlich ganz 
außer Gebraudy gekommen if. 
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Für die Produktion der gängigen Sorten Werggarne bildet ſich 
das Affortiment aus folgenden Mafchinen: 

1) Eine Vorlarbe, 

2) Eine Widelmafchine, 

3) Eine Feinkarde, 

4) Ein erfter Durchzug, 2 Köpfe mit 8 Bändern, 

5) Ein zweiter Durchzug, 3 Köpfe mit 18 Bändern, 

6) Eine Borfpinnmafhine, 4 Köpfe mit 48 Spindeln. 

Diefe Präparationsmaſchinen Tiefern hinreichendes Material zur 
Beihäftigung von 600 Yeinfpindeln. 

Der Verzug auf Durchzügen und Vorfpinnmafchinen muß ge- 
ringer genommen werben, als bei Verarbeitung von gehecheltem Ylachfe, 
weil außerdem die Wergfafern zu leicht in Unordnung gerathen, was 
zur Bildung unegaler Bänder Beranlaffung gibt. Für feines langes 
Berg darf man den Verzug nicht höher als 12 nehmen, für feines 
kurzes Werg darf man nur 9—10fadhen und für grobes Werg nur 
6—Tfahhen Verzug annehmen. | 

Geit mehreren Jahren werben ftatt ber zur Unterſtützung ber 
Wergbänder dienenden Hechelftäbe häufig auch rotirende Napdel- 
walzen (engl. rotary gillse) in Anwendung gebradt. Sie wurben 
von dem Mafchinenfabrifanten Peter Fairbairn in Leeds eingeführt 
und finden fi) auch in Deutfchland, namentlich in neuern öſterreichi⸗ 
fhen Spinnereien in Thätigfeit, wo man mit ber Leiftung derfelben 
ſehr wohl zufrieden ift. Die mit rotirenden Nadelwalzen verfehenen 
Präparationsmafchinen ftellen fi, zwar im Ankaufe nur um ein Ge 
ringes billiger, als die mit Schraubenführung gebauten, aber fie 
gewähren bebeutende Vortheile infofern, als fie eine merklich geringere 
Betrieböfraft erfordern und in Folge ihres fchnellern Laufes eine 
größere Produktion herbeiführen. Daß die Führung der Flachs⸗ 
bänder durch die Nadelwalze weniger volllommen ift, als bie Füh- 
rung durch bie fortfchreitenden Hecelhalter, und daß die Mechanik 
mit biefer neuen SKonftrultion gewiffermaßen einen Küdfchritt ges 
macht bat, wird Niemand in Abrede ftellen können; aber troßdem 
kann die Nabelwalze doch mit Bortheil in Anwendung kommen, 
wenn bie Verhältniffe der Art find, daß die geringere Güte ber 
probuzirten Garne durch geringere Produktionskoſten genügend kom⸗ 
penfirt wird. 


‘ 
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Die Anordnung der Walzen bleibt bei dieſen Durchzügen bie 
frühere, der VBetriebsmechanismus geftaltet ſich aber viel einfacher, 
da das zur Bewegung der Schrauben bienende Räderwerk in Wegfall 
tommt. Zafel 74 Fig. 7 gibt die Skizze eines mit rotirender Nadel⸗ 
mwalze verfehenen Wergburchzuges, deſſen Betriebsmehanismus auf 
folgende Weife angeordnet if. An der Strediwalge D befindet ſich 
ein Trieb a mit 25 Zähnen, welches mittelit eines Transporteurs b 
das 8Ozähnige Rad c bewegt; mit bem Zapfen des letteren Rades 
ift das auszuwechſelnde Verzugswechſelrad d verbunden, und diefes 
ſteht im Eingriff mit dem an ber hintern Einziehwalze E aufgeftedten 
6Ozähnigen Rabe g.’ Die vordere Einziehwalze F wird von E aus 
bewegt, fo daß ihre Umfangsgeſchwindigkeit um einige Prozent größer 
ausfällt, als diejenige von E; die Nadelwalze K empfängt ihre Um⸗ 
drehung von ber Stredwalze D und dieſe Bewegung wird fo regu⸗ 
lit, daß die Umfangegefchwinbigteit von K etwas geringer ift, als 
die Geſchwindigkeit des Bandes, damit letzteres etwas zurückgehalten 
werten Tann. (Bolytechn. Centralblatt 1847, ©. 927.) 

Diefe mit Nadelwalzen verfehenen Stredwerke werben fehr häufig 
auch an den Feinkarden angebraht und dadurch die abgezogenen 
Bönter einem angemefjenen Berzuge unterworfen. Es werben zu 
dieſem Zwecke bie von den brei Kammwalzen in einer ſenkrechten 
Ebene abgezogenen Bänder in eines vereinigt, welches durch das 
Streckwerk nad) dem Kamme geführt wird, fo daß die Anzahl ber 
anzuwendenden Strediwerle mit ber Anzahl ber nach der Karbenbreite 
abgezogenen Bänder übereinftimmen muß. Yür mittlere Werggarne 
kommt dadurch ein Durchzug in Wegfall und das Mafchinenfyiten 
befteht nur aus Vor⸗ und Yeinfarbe, einem Durchzuge und einer 
Borfpinnmafchine. Die Ausdehnung der einzelnen Mafchinen wirb 
auch eine andere ald bei Anwendung von Schraubenhecheln, ba bie 
mit rotirenden Nadelwalzen verfehenen Mafcinen in Folge ihres 
ſchnellern Laufes bei gleicher Ausdehnung eine größere Probuftione« 
fähigkeit befigen. Bei den Schraubenvorfpinninafchinen rechnet man 
gegen 15 Feinfpindeln auf eine VBorgarnipule, bei den mit Nabel 
walze verfehenen kann man 20 bis 25 reden. 

IV. Feinſpinnmaſchinen. 

Die Feinfpinnmafchine bat diefelben drei Operationen ausznfühs 

ren, wie bie Spindelbanf: fie fol das ihr Übergebene Vorgarn zu 
Technolog. Eucvtl. Suppl. 11. 10 
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Feingarn von geforderter Feinheit ausziehen, ſoll dieſes mit einem 
gewiſſen Grade von Drehung verſehen und es ſchließlich auf Holz 
fpulen aufwinden. Jede Feinſpinnmaſchine enthält demnach ein Stred- 
werk zum Verziehen, nebit Spindeln und Spulen zum Drehen und 
Aufwinden, und wirb ſtets nach den Prinzipe der fogenannten Water⸗ 
mafchine, bei weldyer alle dieſe drei Operationen ununterbrochen vor 
fih gehen, konſtruirt. 

Tas Yeinfpinnen wird auf zwei weſentlich verfchievene Methoden, 
nämlich ohne oder mit Anwendung von Wafler ausgeführt; man 
unterfcheivet biernady das Trodenfpinnen und Naßfpinnen. 

Beim Trodenfpinnen arbeitet man ftet® mit einem Etred- 
werfe, bei welchem die Entfernung zwifchen Einzieh- uud Etredwalzen 
mit der Faſerlänge des angewandten Materials möglichft übereinftinmt, 
alfo für Langflachs 18—24°, für Werg 8—10 u. f. w. beträgt. 
Da das gebrehte Vorgarn die Anmenbung des bei den Präparation 
maſchinen unerläßlichen Hechelſyſtemes nicht wohl geftattet, das Vor⸗ 
garn felbft aber in Folge ber Drehung einen gewiffen Grab von 
Feſtigkeit befigt, fo wird die Unterftügung des zwifchen den Einzieh- 
und Streckwalzen ausgefpannten Borgarned auf fehr einfache Weife 
durch einige Paar Führungszylinder bewirkt. Der fertige Faden wird 
demnach aus Faſern gebildet, welche ihre urjprüngliche Länge bei- 
behalten. 

Um den Prozeß des Naßſpinnens richtig aufzufaflen, bat 
man zu berüdfichtigen, daß jede Flachsfaſer durch die Vereinigung 
einer größern Anzahl Elementarfäſerchen oder Fibern ſich bildet, welche 
nur in einer Fänge von 2— 4 auftreten und durch einen Ueberreſt 
bes bei der Röſte zum größten Theile zerfetsten Pflanzenleimes zu⸗ 
jammengehalten werden. Tiefer Zuſammenhang zwijchen den einzelnen 
Elementarfafern wird nun bein Naßfpinnen abfichtlich zerftört, indem 
man das Vorgarn durch warmes Waſſer führt, worurd der Pflanzen- 
leim aufgeweiht wird. Das DBerziehen erfolgt dann durch ein 
Stredwert, deſſen Walzen nur in einer ber Länge der Klementar- 
safern entfprechenden Entfernung von 2— 4 angebracht find. Rad 
dem Berziehen erfolgt fofort da8 Drehen und Aufwinden. 

Die Anwendung des Waſſers kommt noch in einer andern Weife 
bei dem jogenannten Halbnaffpinnen vor. Man zieht dabei 
das Borgarn im trodnen Zuftande aus, hält aber die Strediwalgen 
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fortwährend naß, und befendhtet dadurch ten aufgezogenen Faden. 
Diefer erleidet alfo hierbei nicht mie beim Naffpinnen mit warmen: 
Waſſer eine Aenderung in feiner Zufammenfegung, fontern befommt 
nur durch Anwendung des Waſſers eine größere Glätte, Rundung und 
Steifheit. Im Folge diefer Eigenfchaften eignet ſich das halbnak ge 
ſponnene Garn fehr gut zu Geweben, weldye roh bleiben follen, wie 
, ®. Damafte, | 

Durch das Troden- und Halbnaßfpinnen prodizirt nian aus 
groben Flächſen Gare von Nro. 1—8 zu Sad- und Badleinwand, 
und ans feineren Flächſen Garne von Nro. 10—30 zur Verwendung 
in der Weberei; aus orbingirem Werg fpinnt man Nro. 4—12, aus 
feinem Werg kann man Garn Nro. 20 erzeugen. Diefe beiden Me- 
thoden bes Spinnens eignen ſich alfo nur zur Produktion gröberer 
Sarne; fie kommen auch verhältwigmäßig felten zur Anwendung und 
erfordern größere Erfahrung und forgfältigere Behandlung, als das 
Spinnen mit warmem Waffer. Der fehr weiche und milde Faden 
des troden gefponnenen Garnes, welcher einem Vorgarnfaden ſehr 
ähnlich fieht, eignet ſich vorzugsweiſe zur Anfertigung grober Gewebe, 
ven denen man eine befondere Dichtigfeit, Schwere und Dauerhaftig⸗ 
feit verlangt, 3. B. Segeltuh, Leinen für Milttärzwede und Spi⸗ 
täler n. ſ. w. Namentlic gewährt das troden gefponnene Garn be« 
fondere Bortheile beim Verarbeiten auf mehanifchen Webftühlen, indem 
es wegen feiner Gefchmeibigfeit zu weit weniger Störungen Beran: 
laffung gibt, ale das naß gefponnene. 

Mit Anmwendimg des warmen Waſſers können aus Flache und 
Berg alle beliebigen Nummern gefponnen werden. Flachsgarne fpinnt 
man von Nr. 20 bis Nr. 800, Werggarne von den niebrigften Num- 
mern bis Nr. 150, wobei jedoch in beiden Fällen die höhern Num- 
mern nicht zu den gängigen Artikeln gehören, ſondern nur für gewiſſe 
fpezielle Zwecke hergeftellt werben, wie 3. B. die feinen Flachsgarne 
für die Spitzenfabrikation.“ Belannt find allgemein jene feinen billigen 
Schufgarne aus gefchnittenem Flachs (cut line), welche vorzugsweife 
irlänbifhe Spinnereien in großer Volllommenbeit und großer “Menge 


* Die feinften Spigengarne kommen in viel größerer Feinheit vor, werben 
aber ſtets noch durch Hanbipinnerei hergeſtellt. Belgien erzeugt buch Hand⸗ 
fpinnerei Leinengarne bis Nro. 1600, von benen das Pfund über 4000 Franken 


toftet. 
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liefern, und gegen welche die Kontinentalſpinnereien noch nicht mit 
Erfolg konkurriren können. 

Das Naßſpinnen kommt weit mehr zur Anwendung als das 
Trockenſpinnen; es gewährt dem Spinner leichtere Arbeit, und ver⸗ 
ſchafft ihm auch dadurch noch Vortheil, daß er feinere Garne erzielen 
kann, indem 3. B. eine gewiſſe Gattung Flachs, welche beim Trocken⸗ 
ſpinnen Garn Nr. 25 gibt, beim Naßſpinnen auf Garn Nr. 40 ver⸗ 
arbeitet werden kaun. 

Die Trockenſpinnmaſchine (métier à filer à sec, long 
reach frame, dry frame) iſt auf Taf. 75 in den Figuren 1—4 dar⸗ 
geſtellt. Es gibt | 

Fig. 1 eine Eeitenanficht, 

Fig. 2 eine Frontanſicht, 

Fig. 3 einen Bertifaljchnitt des vordern Theiles nadı der Linie 
ZZ in Fig. 2. " 

Die Bezeichnung ift in allen Figuren folgende: A die Platte, auf 
welcher die mit VBorgarn gefüllten Spulen aufgeftedt werben; fie wird 
zu dieſem Behufe mit dünnen eifernen Stiften verfehen. 

B die Einziehwalzen, aus zwei felbftändig bewegten eifernen 
Unterwaßen und einer zwiſchen benfelben Tiegenven eifernen Druck⸗ 
walze beftehend. 

C und D die Stredwalzen; die äußere Walze C ift aus 
Mefling bergeftelt und wird durch ein mit feiner Achſe verbundenes 
Rad in Umbrehung gefett, die Drudwalze D wird aus Holz gefertigt 
und durch einen eirfachen Hebelmechanismus von innen gegen bie 
Walze C gebrüdt. 

E und F die zur Unterſtützung des Bandes während der Stredung 
dienenden Führungszyliuder Die Unterzylinver find aus Eiſen, 
die Drudzylinder ans Holz bergeftellt und nicht belaftet. 

G die Spindeln mit ben Ylügeln H. Die Spindeln G wer« 
den durch ein Fußlager in ber Platte K, und ein Halslager in ber 
Platte L in ſenkrechter Stellung erhalten; fie behalten diefe Stellung 
unverändert bei und werben durch eine über den Würtel N, gefchlungene 
Schnur in Umbrehung gejegt. Die Flügel H find mit den Spindeln 
feft verbunden und nehmen folglich an ber Rotationebewegung Theil. 

I die zur Aufnahme des Feingarnes beftimmten Holzſpulen. 
Eie empfangen feine felbftändige Bewegung durd die Betriebstraft, 
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fondern werben durch ben Faden, weldher vom Flügel auf fie über⸗ 
geht, in Rotation gefekt. 

Das für das Aufwinden erforderliche Zurückbleiben der Spule 
wird nicht allein, wie bei den Watermaſchinen für Baumwolle, durch 
bie an der Spulenbaſis Statt findende Reibung, ſondern auch nod) 
durch eine befondere Bremsvorrichtung bewirkt. Hinter jeder Spule ift 
nämlich an einem aus ber Platte Mehervorragenden Stifte eine Schnur 
befeftigt, welche um eine am Fuße der Spule angebradhte Eindrehung 
geichlungen, über eine an ber andern Seite von M befeftigte gezahnte 
Schiene geführt und am andern Ende mit einem Gewichte belaftet wird. 
Ye nad dem Grade des Zurückbleibens der Spule, welcher vom Durch⸗ 
mefjer berfelben abhängt, wird die Tage bes Fadens in der Zahnfchiene 
geändert, und dadurch ein angemefjener Wiberftand hervorgerufen. 

Bewegung bes Stredwerfes. An der Haupt: und Rie- 
menfcheibenwelle R, welche mit 150 Umdrehungen pr. Minute fich 
bewegt, befindet fi) ein 183ähniges Trieb a, mittelft deſſen Die Be— 
wegung der Hauptwelle nad) ben Etredwalzen übertragen wird. ‘Diefes 
Trieb a treibt ein Rab b mit 60 Zähnen, mit defjen Achfe ein aus- 
zuwechfelndes Rad c mit z Zähnen verbunden ift, welches mittelft 
eines Zransporteurs d das 60zähnige Rad e am Borberzylinder C 

. 18 z 3 
bewegt. Der Vorberzylinder macht fonady 150. 00 7° Um- 
brehungen pro Minute; berjelbe bat 3,5 Durchmeffer, 11° Umfang 
und entwidelt folglid eine Umfangsgefchwindigleit von 8,25 2°. An 
ber Stredwalze befindet ſich ferner noch ein Trieb f mit x Zähnen, 
welches mittelft zweier Transporteure g und h (fiehe Sig. 3) die Be⸗ 
wegung an das auf der 1'/,zolligen Einziehwalze ſi nde 60zãähnige 

X 2x 
Rad k überträgt. Sonach machen die Einziehwalzen - 07% 
Umdrehungen pr. Minute und entwideln eine Umfangsgeſchwindigkeit 


von 1,5.% 3 = 0,059 2x“. Es folgt der Verzug zwiſchen Ein⸗ 


zieh⸗ und Streckwalzen 
Vo 8,25 z _ 140 
0,059 xz x 
sürx= 12 - 14 16 
folgt V= 11,7 10,0 88. 
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Bon den Einziehwalzen aus werben mittelft koniſcher Räder auf 
die aus den Figuren 1 und 2 erfichtlihe Weife die Führungszylinder 
E und F der Art bewegt, daß ihre Umfangsgeſchwindigkeit gleich der 
Umfangsgeſchwindigkeit der Einziehwalzen ausfällt. 

" Bewegung der Spindeln. Mit der Hauptwelle R ift eine 
durch die ganze Ränge der Mafchine fortlaufende Bledhtrommel N von 
10° Durchmeſſer verbunden. Die Umprehungsbeweguug dieſer Trom⸗ 
mel wirb mittelft Schnüren auf die mit ben Spindeln verbundenen 
Wilrtel N, von 1,25 Durchmeſſer Übertragen, fo daß die Spindeln 

10 
150 . 13 
pie Stredwalgen jede Minute eine Fadenlänge von 8,25 2‘ liefern, 
jo erhält man Drebungen auf den Zoll 
‚_ 1200 _ 145,5 
BZ zz 
Für z = 16 18 20 22 24 26 
it = 91 81 7,3 6,6 6,1 5,6. 

Bewegung der Spulen. Die Rotationsbewegung der Spulen 
wird, wie fhon früher erwähnt, durch den vom Flügel übergehenden 
Faden herbeigeführt, wodurch jeder weitere Mechanismus in Wegfall 
fommt. Außerden erhalten aber die Spulen noch eine ihrer lichten 
Höhe eniſprechende auf: und nicherfteigende Bewegung, wodurch das 
zum feften Aufwinden erforderliche Nebeneinanverlegen der Fäden⸗ 
winbungen herbeigeführt wird. Zu dieſem Zwecke kommt folgender 
Mehanismus in Anwendung. Mit dem Zransporteurrade d’ ift ein 
Trieb m verbunden, welches mit dem Rabe n in Eingriff fieht; ber 
Zapfen dieſes außerhalb des ©eftelles liegenden Rades trägt innerhalb 
den Geftelles ein Trieb o, welcher mittelft eines Trausporteurs p das 
Rad q in Umdrehung fett. Auf der Welle s dieſes Rades ift eine 
nach der Neoide geformte Hebeſcheibe r feit aufgeftedt, welche auf bie 
beiden mit vorfpringenden Rändern verfehenen Rollen u und v ein 
wirkt und ſowohl diefe als auch die mit ihnen verbundenen Schienen 
t und w in auf und abjteigende Bewegung verjeßt. Diefe beiben 
Schienen t und w merben fowohl unter ſich als auch mit einer dritten 
Schiene zu einem Ganzen verbunden und erhalten bei P einen gentein- 
ſchaftlichen Drehpunkt, jo daß bei gleiber Länge ver Schienen deren 
beide Enden Q und (), übereinftimmenve Bewegungen annehmen 


— 1200 Umdrehungen pr. Minute machen. Da num 
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mäffen. In den Punkten Q und Q, find zwei Etangen befeftigt, au 
deren cbern Enden fidh zwei Ketten aufchlieken, welche über bie 
Rollen z geführt und mit diefen feft verbimben find, fo daß biefe 
Rollen fowohl, als auch die ihnen zugehörenven Wellen y eine oszil⸗ 
lirende Bewegung annehmen. An jeder Welle y find noch zwei Rollen 
x befeftigt, welche mittelft umgefchlungener Ketten auf die aus Fig. 4 
erfichtliche Weife die Bewegung auf bie ſenkrechten Stangen a, und 
den mit biefen feft verbundenen Epulenwagen M übertragen. In dem 
hierbei auftretenden Räderwerk Tonımen mehrere Wechfelräder zum 
Vorſchein, denn jede Garnnummer fordert für die regelmäßige Auf- 
winbung eine gewiffe Geſchwindigkeit des Wagens. 

Die Naßfpinnmafchine (metier à filer & l’eau chaude, ou 
de d&composition, hot water frame, short reach frame) ift auf 
Taf. 75, Fig. 5 zur Hälfte in der Geitenanfiht, zur Hälfte im 
Querſchnitt im 16. Theile nat. Größe bargeftellt. Die Figuren 6 
bi8 8 geben das Stredwerf und die Spindeln im 10. Theil nat. Größe. 

Die Anordnung der Mafchine ift folgende. Das Geftell ver 
Maſchine wird aus zwei Eubftändern A, mehreren Zwiſchenſtändern B 
und den bie Ständer verbindenden Schienen C, D und E gebilbet. 
Bon den in einem hölzernen Rahmenwerk aufgeftedten Spulen F wirb 
das Vorgarn durch den mit warmem Waller gefüllten hölzernen Trog 
G nad dem aus vier Walzen, H, K, L und M gebilveten Streck⸗ 
werte und von da nah den Spindeln N geführt. Spinveln und 
Spulen find auf biefelbe Weife angeorpnet, wie bei ver Trodenfpinn- 
mafchine ; wir nehmen daher feine Rückſicht darauf, fondern betrachten 
nur die Anordnung bes Stredwerles. 

Auf den Langfchienen C find in angemefjenen Entfernungen (ge- 
wöhnlich 6 oder 8 Spinbeltheilungen umfafjend) die Hauptträger P 
feftgefchraubt, deren jeber ein feites Lager für die untere Streckwalze L 
und ein durch eine Schraube verftellbares Lager für die untere Ein- 
ziehwalze H trägt. Tie Walzen L und H find aus Mefling gefertigt, 
auf eifernen Spindeln befeftigt und bekommen feine andere  Unter- 
ſtützung, als die Durch dieſe Hauptträger gegebene. Die Drudwalzen K 
find aus Mefling, die Drudwaßen M aus Buchsbaumholz oder Qutta- 
percha gefertigt; beide Arten Drudwalzen figen zu je zweien auf einer 
eifernen Spindel, deren Endpunkte in befondern Zwiſchenträgern Q 
gelagert find, und werben mittelft eines über je zwei zufammen- 
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gehörende Achfen gelegten Sattel W gegen die Unterwalzen geprekt. 
Zu diefem Zwede ift mit dem Sattel ein Stift verbunden, welcher 
durch die Schiene C hindurchgeht und fi an deu kürzeren Arm des 
Winkelhebels V, welcher durch das Gewicht Y belaftet wird, anfchlieht; 
durch einen Hebel werden demnach ſtets zwei Paar Sired- und zwei 
Paar Einziehwalzen belaftet. 

Bewegung des Streckwerkes. An der Haupt unb Rie- 
menfcheibenmelle R befindet fi ein Trieb a mit 21 Zähnen, welches 
in ein. Rab b von 84 Zähnen eingreift; am Zapfen dieſes Rades fitt 
ein auszuwechſelndes Rad c mit z Zähnen und treibt mittelft ‚des 
Transporteurs d die an den untern Stredwalen L aufgeftedten 
6Azähnigen Räder f. Für 320 Umdrehnngen ber Hauptwelle R machen 
deninach die Streckwalzen 320. F 1a” 1,25 z Umläufe. Da die 
Stredwalzen 2° Durchmeſſer oder 6,28 Umfang haben, fo beträgt 
ihre Mantelgeſchwindigkeit 6,28.1,25 z = 7,85 2°. Mit der Stred- 
walzenachſe ijt ein 28x Trieb e verbunden, und dieſes fteht mit einem 
Vorgelegerad g mit 70 Zähnen in Cingriff; auf dem Zapfen bes 
legtern figt ein Wechfelrad h mit x Zähnen, weldes ein SOr Rab k 
anf der umtern Einziehwalze H treibt. Pegtere macht mithin 1,25 z n, . 
8 = Ten Umläufe pro Minute und entwidelt bei 1,5‘ Durchmeſſer 


oder 4,71° Umfang eine Mantclgefhwinbigkeit von 4,71. : 5* 


0,02944 x 2“. Es folgt hieraus der zwiſchen Einzieh⸗ und Streck⸗ 
walzen Statt findende Verzug 
v— 7,85 2 — 266,6 
0,02944 x z x 
Für x = 20 25 30 
folgt V= 133 106 89° 
Bewegung der Spindeln Auf der mit 820 Umdrehungen 
laufenden Sauptmelle R befindet ſich eine Blechtrommel T von 10% 
Durchmeſſer, von welcher die Bewegung mittelft Schnüren auf bie 
1 zölligen Spindelmürtel t übertragen wird; demnach ift die Umlaufs⸗ 


zahl dev Spindeln = 320. 25 = 2560. Während derſelben Zeit 
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liefert aber das Strediwert eine Fadenlänge von 7,852‘, fo daß 
pro ou en _ 326 
7,85 z zZ 
re 20 5 30 35 40 
Drebungen = 16,3 13,0 10,9 9,3 8,2. 

Der Medanismus zum Heben des Wagens ift in den Zeichnungen 
nicht bargeftellt; er fanıı auf dieſelbe Weiſe wie bei ber Trockenſpinn⸗ 
mafchine angeorbnet fein. 

Die Tetaild der Feinfpinnmafchinen kommen in vielfachen Modi⸗ 
ſilationen vor, fo namentlich in Bezug auf die Lagerung und Belaftung 
der Walzen, auf die Anorbnung der Spindeln und Spulen, auf ben 
Mechanismus zur Hebung des Spulenwagens u. |. w. Die verjchie- 
denen Konftruftionen der Waterfpindeln find im Artifel „Baummoll- 
fpinmerei“, Supplementbanb I, ©. 228 ff. fehr ausführlich befprochen 
worden, und Da die meilten ber dort aufgeführten Konftruftionen auch 
beim Feinſpinnen des Flachſes und Werges in Anwendung gebradt 
werben können, fobald die Anwendung der Bandbremſe zu ermöglidyen 
MR, fo follen hier nur einige neuere, fpeziell für die Zwecke ver Flachs⸗ 
fpinnerei beftimmte Konftruftionen in der Kürze erwähnt werben. 

Die Flahefpinnmafhine von F. Kaſelowskyhy in Bielefeld 
(London Journal, March 1857, pag. 149; Bolytechn. Centralblatt 
1857, ©. 706). Tie Spule ift nur an ihrem untern Ende mit 
einem Kranze verfehen; fie wird am beiten aus Blech gemacht und 
auf einen Holzzylinder aufgefchoben, welcher auf ter Spindel läuft. 
Diefe Anordnung bat zum Zweck, daß die Spule für eine gegebene 
Flügelgröße mehr Garn aufnehmen kann, als die mit zwei Kränzen 
verfehene Spule. Die Ummwidelung erfolgt der Art, daß die Spulen 
am nuntern Ende die Form eines Zylinders, am cbern die Form eines 
Kegels erhalten, was eine eigenthlimliche Anortnung des Hebungs- 
mechanismus erforderlich macht. 

Die Röhrenfpindel von Moignet (Genie industriel, Mars 
1854, pag. 154, Polytehn. Yournal, Band 132, ©. 336) ift zum 
Berſpinnen aller Arten Baferftoffe anwendbar, hat jedoch den fpe- 
ziellen Zwed, die Nachtheile zu vermeiden, womit das Berfpinnen 
des befeuchteten und trodenen Flachſes mit den gewöhnlichen Spinteln 
verbunden ift. Die Spinvel felbft ift beveutend verkürzt und trägt 
eine eiferne Röhre, mit welder der Schnurwärtel und ber Flügel auf 


Drebungen gegeben werben. 
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angemefjene Weiſe verbunten werden. Die Spule felbft ift über die 
Röhre geſchoben und ihre Rotationegefhwinbigkeit, wird wie gewöhn⸗ 
ih durch ein um ihren Fuß gefchlungenes Bremsband regulirt. Diefe 
Spinteln follen bis 6000 Umbrehungen pr. Minute machen, ohne 
daß nachtheilige Erjchütterungen entftehen, während die gewöhnlichen 
Spindeln felbit ımter den gänftigften Umftänden nur böcftens mit 
4500 Umdrehungen bewezt werben fönnen. Zugleich foll diefe Kon⸗ 
fteuftion verhindern, daß fih Hals und Büchſe der Spinteln mit 
Waſſer oder Flachsabgängen füllen, wie e8 bei ben gewöhnlichen 
Spindeln vorkommt und wodurch ein ſchwerer Gang und eine große 
Abnutzung herbeigeführt werben. 

Die Epinnmafhine von John Wood in Leeds aus dem 
Sabre 1847 bietet eine eigenthümliche Anordnung der Spindeln, in 
Folge deren der zur Aufftellung einer gewiffen Spinbelzahl erforber- 
liche Raum bedeutend rebuzirt wird. Im der auf Taf. 75, Fig. 9 
gegebenen Skizze bezeichnet A den Maffertrog, B die Einziehwalzen, 
C die Stredwalzen, D tie Fadenführer, E und E, die Spindeln, 
welche in zwei Reihen angeorpnet find, und mittelft Schnüren von 
ber Zrommel R ans bewegt werten. Die vortere Spinbelreihe Tiegt 
tiefer al8 tie hintere, fo daß das Garn, weldes von den Stred- 
walzen nach ber vordern Spindelreibe läuft, einen Heinern Winkel mit 
der Vertikale biltet, als es ver Fall fein würde, wenn beide Spinbel- 
reihen in gleicher Höhe angeordnet wären. Die Lagerung ber Spin- 
bein wird durch 4 Schienen auf die befannte Weiſe bewirkt. (Poly 
techn. Sonrnal, Bd. 107, ©. 408. Bolytechn. Sentralblatt, 1848, 
S. 220.) 

Derfelbe Konſtrukteur befeitigte auch die Anwendung der Band» 
bremfe, welche die Verzögerung der Spule herbeiführt, indem er am 
Fuß ter Spule mehrere Windflügel anbradhte, melde durch ven Wis 
derftand der Luft ebenfall eine Verzögerung, bewirken. Die Ylügel 
find ſtellbar und müffen innerhalb bes zu einer Spulenfüllung erfor- 
berlihen Zeitraumes mehrere Male regulirt werten. 

Die Spindel von Abegg in Zürich, welche in neuerer Zeit 
„bei den für Baumwolle beftimmten Watermajchinen angewandt wird, 
bewirkt die Verzögerung der Spule ebenfalls durch Anwendung eines 
Windflügels, welcher mit ver Spule durch eine leicht lösbare Kuppelung 
verbunden iſt. Theoretiſch ift der Windflügel ein eben fo gutes 
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Regulirungsmittel, als die Bremfe; ob er ſich aber in ter Praxis bewährt, 
ob nicht das vor jever Aenderung der Flägelftellung erforderliche Auf 
halten der Spinteln allzu umſtändlich erfcheint, muß die Erfahrung 
lehren. (Polytechn. Sentralblatt 1857, S. 1340.) 

Bei den Spinnmafhinen von Lawſon und Cotton erhalten 
die Spulen feine Bewegung in vertifaler Richtung. Um aber bie 
Tüden der Längenrichtung der Spule nach dicht aneinander zu legen, 
wird mit dem Flügel ein auf- und abfteigender Fadenführer verbunden. 
(Bolytecjnifches Centralblatt 1858, ©. 576.) 

Die Spindel von Salomon Leatham zeigt in ihrer Haupt⸗ 
form viel Achnlichkeit mit der in der Baummollfpinnerei angewandten 
Ringſpindel (ſ. Supplenientband I. S. 237), läßt aber bei genauer 
Betrachtung mehrere nicht unmefentlihe Abweihungen erkennen. 
Die Spindel erhält fowohl die votirende als audy zugleich die aufs 
und abfteigende Bewegung; die Spule ift mit der Spindel mittelft 
eines Kinfagftiftes verbunden und muß an ber Bewegung berjelben 
Theil nehmen. Konzentrifh zur Spindel ift ein Ring angebracht, 
welcher jeine Lage nicht verändert, aber durch eine um ihn geſchlun⸗ 
gene Schnur ebenfalls in Rotation gefegt wird. Diefer Ring trägt 
einen Fadenführer und erhält entweder eine größere, ober eine Kleinere 
Umlaufszahl als die mit der Spindel verbundene Spule, fo daß bie 
Aufwindung regelmäßig vor ſich geht. (Polytechnifches Centralblatt 1848, 
S. 160.) 

Die Trodenfpinumafdine von John Morgan hat bie 
Erzeugung eines fefteren und glätteren Garnes, als das bisher mittelft 
bes Trockenſpinnens probuzirte ift, zum Zwede. Die Abänderung erftredt 
ih nur auf die Stredwalzgen, welde gänzlih aus Eifen bergeftellt 
werden. In bie Unterwale wird eine zur Aufnahme des Fadens 
beftimmte Rinne eingebreht, während die Drudwaße mit einer for: 
refpondirenden Erhöhung verfehen wird, fo daß ber durchgeführte 
Faden in gewiſſem Grabe fomprimirt wird. (Bolytechnifches Fournal, 
3. 109, ©. 39.) 

Die mit Anwendung des warmen Waſſers arbeitenden Feinfpinn- 
mafchinen werben gewöhnlich in vier Klafjen getheilt, deren jede für ge- 
wife Sarunummern beftimmt ift. Dieſe vier Klaffen zeigen Unterſchiede 
wm Bezug auf den Durchmeſſer und die Riffelung der Stred- und. 
Einziehwalzen, ſowie rüdjihtlih der Dinienfionen und Umlaufszahlen 
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der Spindeln. Folgende Tabelle gibt die dieſen vier Klaſſen zuge⸗ 
hörenden Durchmeſſer der Streckwalzen in Zollen, und diejenige An⸗ 
zahl Riffeln, welche einem Zoll Durchmeſſer entſprechen, ſo daß 
die Geſammtzahl der Riffeln durch das Produkt der in ber Tabelle 
gegebenen Werthe in den betreffenden Durchmeſſer beſtimmt wird. 


Die Etreckwalzen haben 


Durchmeſſer 





Es dürfte hier zu bemerken fein, daß im Folge der Riffelung 
die Abwickelung der Stred- und Einziehmaßen nicht nach den Regeln 
der Kreislehre berechnet werden kann, fondern in jedem alle beſon⸗ 
der8 ermittelt werden muß. Zn diefem Zwecke läßt man einen Streifen 
binnen Papierd durch die Walzen laufen, fchneidet die einem Umgange 
der Unterwalze entfprechende Ränge ab, glättet diefelbe aus und erhält 
dadurch die in Rechnung zu bringende Abwickelungslänge. Setzt man 
den äußern Durchmefler ver Walze =d, fo klann man für die Ab: 
widelung im Mittel den Werth 3,5 d annehmen; body ift diefer Werth 
nit konſtant, er ändert fi mit dem Feinheitsgrade der Riffelung 
und mit dem Grabe der Abnutzung, und wird fid) dem Werthe 3,14 d 
um fo mehr nähern, je weiter die Abnutzung vorgefchritten ift. “Die 
Abwidelungslängen müſſen bei Berechnung bes Verzugs und ber 
Drehung berüdfichtigt werben. 

Diefe vier Klaſſen von Spinnmaſchinen zeigen auch noch Unter- 
fhiede in den Dimenfionen der Spindeln und Spulen, fowie in den 
Umlaufszahlen der erftern, welche in folgender Tabelle zufammenger 
ftellt find. 


Nummer Teilung Umlauftzahl Höbe 
tes Garnes der Spindeln ter Spindeln der Spulen 
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Die Trodenfpinnmafchinen erhalten Spulen von 6—8 Zoll Höhe; 
den Spindeln berfelben gibt man nur 1200 bis 1500 Umdrehungen 
pro Minute, 


V. Beife und Nummer. 


Das naß gefponnene Garn muß nad) dem Abnehmen der Spulen 
fofort abgeweift und mittelft eines angemeflenen Wärmegrades fchnell 
getrodnet werben, da bie Feuchtigkeit desjelben fehr bald vie Zerftörung 
berbeiführen würde. Die Weifen oder Hafpel (franz. devidoir, 
engl. reel) find im Allgemeinen von derſelben Konftruftion, welde 
Bo. 7, ©. 354 des Hauptwerfes und Supplementband I. S. 301 
für die Baummollfpinnerei angegeben wurben. 

Dos Weifen oder Hafpeln felbft erfolgt bei Mafchinengarnen 
ſtets auf die in England üblihe Weiſe. Man bebient fich nämlich 
einer Weife, deren Umfang 2,5 Yarbs oder 90° engl. beträgt, und 
rechnet 120 Fäden anf ein Gebind ober lea, in welchem ſonach 
eine Fabenlänge von 2,5.120=300 Yards enthalten if. Aus den 
Gebinden werden dann die Bündel und Schocke mit folgender Ein- 
tbeilung gebilbet. 

Englant. 
10 leas = 1 hank = 3000 Yards. 
20 hanks = 1 bundle = 60,000 Yards. 
6 bundles = 1 pack = 360,000 Yards. 
Irland. 
12 leas = 1 hank = 3600 Yards. 
20 hanks = 1 bundle = 72,000 Yardse. 
Preußen: 
10 Gebind = 1 Strähn = 3000 Yarbe. 
4 Strähn = 1 Stüd — 12,000 Yards. 
60 Stüd = 1 Schock = 720,000 Yarbe. | 

Es ift demnach 1 preußiih Schock— 10 irlänbifhen oder = 12 
engliihen Bünbeln. | 

Die Seinheit des Garnes wird in England un‘ Deutſchland 
durch diejenige Zahl ausgedrückt, welche die Anzahl der in einem eng- 
liſchen Pfunde enthaltenen leas oder Gebinde (d 300 VYards Länge) 
angibt. Unter Garn Nr..30 verfteht man demnach diejenige Gattung, 
welche in einem Pfunde eine Pänge von 30 . 300 = 9000 Darbe 
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enthält, und diejenige Gattung Garn, von welchen 21,000 Narbe ein 


englifhes Pfund wiegen, erhält die Garnnummer 2 = 170. 





Tas Gewicht eines Bündels von 60,000 Yarbs Länge erhält man 
dann dadurch, daß man die Zahl 200 durd die Garnnummer divi⸗ 
dirt, und das Gewicht eines ſchleſiſchen Schockes von 720,000 Yarbe 
Länge dadurch, daß man die Zahl 2400 durch die Garnnummer 


bividirt. Demnach hat 1 Büntel Nr. 20 ein Gewicht von 


= 10 Pfdb., und ein Sched Garn Nr. 30 wiegt nr = 80 Pfo. 
u. ſ. w. 

Die franzöſiſchen Spinnereien numeriren ihre Garne in ven 
meiften Fällen ebenfalls auf englifche Weife, obſchon gefegmäßig das 
metriihe Numerirungsfuften vorgefchrieben ift, nach weldem die 
Sarnnummer durd die in einem halben Kilogramm enthaltenen Kilo 
meter & 1000 Meter Länge beftimmt werben fol. Die auf’ viefe 
Weife erhaltene metrifhe Nummer beträgt immer 0,3 der englifchen, 
fo daß alfo dasjenige Garn, welches die englifche Nummer 30 hat, 
bie metrifche Nummer 0,3.30 — 9 zeigt. Umgekehrt erhält man bie 
englifche Nummer, wenn ntan bie metrifche mit 3,33 multiplizirt. 


VI Aufftellung des Spinnplane®. 


In der Praxis des Spinnereibetriebes ift jeder Zeit die geforberte 
Garnnummer ald die gegebene Größe zu betrachten, und der Spinner 
bat mit Zugrundlegung diefer Größe im Voraus einen Spinnplan zu 
entwerfen. Bei Aufitellung dieſes Spinnplanes find folgende Punkte 
in Betradht zu ziehen: 

1) daß das Produkt der Feinfpinnmafchine als Garn von ber 
geforberten Feinheit zum Borfchein fomme; 

2) Daß dieſes Feingarn auch den gewünſchten Grab von Gleich 
förmigkeit und Yeftigfeit habe; 

8) daß alle vorhandenen Mafchinen währen der ganzen Arbeits- 
zeit gleihmäßig beichäftigt werben. 

Zunächſt ſoll ganz im Allgemeinen angegeben werben, wie groß 
die Verzüge und die Doublirungen auf ben einzelnen Mafchinen 
genommen werden möüflen, damit bie Weinfpinnmafchinen einen 


VI. Aufftellung bes Spinnplans. 159 


ungebrebten Baden von geforberter Feinheit liefern. Zu dieſem 
Zwede möge folgende Ueberfiht des Verlaufes und ver Reihenfolge ver 
Dperationen vorausgefchidt werben. 

Die Größe des Auflagegewichtes und der Verzug werben auf 
den Spreader und der Feinfarbe fo gewählt, daß die durch einen 
Glockenſchlag fignalifirte Klingellänge 1 ein gewifjes Gewicht p, befien 
Größe nah praftifhen Erfahrungen zu beſtimmen ift, erhält. Bon 
den zur Aufnahme einer Klingellänge Band eingerichteten Blechtöpfen 
wird eine gewiffe Anzahl m mit dem Geſammtgewicht mp = P hinter 
den erften Durchzug placirt; e8 werden die vorbaudenen m Bänder 
auf möglihft zwedmäßige Weife auf die zur Dispofttion ftehenden 
Hechelparthien der Hechelhalter vertheilt, und einem Berzuge = v, 
unterworfen. Nach dem Berziehen werden fünmtlihe Bänder mittelft 
Bandplatte und Abzugsmwalzen wieder in ein einziges Band vereinigt, 
und dieſes wird in eine vorgefegte Kanne abgeführt. Cine gewiffe 
Anzahl n diefer Töpfe werben ſodann hinter den zweiten Durchzug 
geftellt, wieder einem Verzug v, unterworfen und ebenfalls nah 
der Wiebervereinigung in einen Topf geleitet. Diefe Töpfe werben 
binter die Spindelbant geſetzt, fo daß auf jede Spindel ein Topf 
fommt; die eingeführten Bänder erleiven einen Verzug v, und werben 
nad dem Austritte aus dem Stredwerke einzeln auf Holzipulen auf 
gewunden. Auf der Feinfpinnmafcine wirb für jede Feinſpindel eine 
Borgarnipule aufgeftedt und jedes Band wird einem Verzuge v, unter« 
werfen, woburd ein Feingarn von Nr. N fid bilvet, von welchem 
aljo 300 N Yarbe ein englifhes Pfund wiegen. 

Demnach enthält das dem erften Durchzuge übergebene Gewicht P, 
welches man das Anfaggewicht oder den Anſatz (franz. charge, 
engl. set) nimmt, eine Ränge von | Yards, und es ift die Ränge 


eined Pfunde = . Yard, während ein Pfund Feingarn Nr. N 


eine Länge von 800 N Yards befigt. Der Gefammtverzug, den das 

Material innerhalb diefer beiden Grenzen zu erleiden hatte, iſt ſonach: 
— Lxange eines Pfunde fg | 

Die auf den beiden Durchzügen, der Spindelbank und ver Feinſpinn⸗ 

mafchine auftretenden Berzüge geben einen Gefammtverzug, ter gleich 

dem Probuft aller einzelnen Berzüge, ſonach = v,.v,.v,.v, if, 
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turd tie n fache Teublirung auf dem zweiten Durchzuge aber wie- 
derusı n mul Memer wird, ſonach ten Werth 


y_ "ht 
n 


annimmt. Durch Gleichſetzung beider Werthe von V erhält man bie 
für jedes Mafchineufuften von gleicher Zufanmenjegung anwendbare 





Sundamentalgleihung 
300 NP v. r, v, v. an 
I 707) 6 
n 


Tie Größe des Anſatzes P beträgt gewöhnlich 
140 Fund für Flachsgarn Rr. 20 bie 30. 
120 Pfund für Flachẽegarn Nr. 40 Eis 80. 
40 bis 50 Pfund für Werggarn Nr. 10 bis 25, 
wenn die Klingellänge für Flachs zu 500 Yards, für Werg zu 
2350 Varbs vorandgefegt wird. Für andere Klingellängen erhalten 
natürlich die Anſätze auch andere Wertbe. 

Die Anmwentung diefer Gleichung mug durch einige Beiſpiele 
erläutert werden. 

Beilpil 1. Man will mit einem Anfate ven 120 Pfund bei 500 
VYards Klingellänge Garn Nr. 50 fpinnen und fragt nad) dem auf ber 
Spinnmafchine anzunehmenten Berzuge, wenn auf dem erften Durd- 
zuge 16fach, auf bem zweiten 14a, auf ber Spindelbank 12fach 
verzogen und auf bem zweiten Durchzuge 12fach doublirt wird. 

Die gefuchte Größe in diefer Aufgabe ift der Wertb von v,. 
Gegeben find die Werthe 

vw=16,v,=14, „w=12,n=12 
P=1%0, N=5, 1 = 500. 
Durch Einfegung diefer Werthe in Gleichung 1 erhalten wir 
300.50.10 _ 16.14.12.v, 
500 22 
und es folgt der gefuchte Verzug auf die Spinnmaſchine: 
v, = 16,07. 

Beiipiel 2. Tiefer Verzug wirb als unausführbar erachtet, 
indem man aus Erfahrung weiß, daß das betreffende Material nur 
einen höchſtens 11fachen Verzug geftatte. Man ſetzt daher den Ber- 
zug auf der Spinnmafchine auf 10, verzieht auf ben beiden Durdy 
zügen 16- und 18fach, auf der Spinbelbant ebenfalls 18fach und 
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doublirt auf dem zweiten Durchzuge 16fach. Wie groß ift in biefem 
Bulle das Anſatzgewicht P zu nehmen? 
vw=16,v,=18, v,=18 
=10,n=15, N=50 


I = 500. 
Man findet 
16.18.18. 10.500 
P= —0 —= 115,2 Pfund. 


Beifpiel 3. Es fol Werggarn Nr. 20 mit einem Anfage von 
40 Pfund bei 250 Yarbs Klingellänge gefponnen werben. Man 
wählt die Berzüge auf den Durchzügen zu 8 ımb 9, auf ber Spin- 
defbanf zu 10, doublirt hinter dem zweiten Durchzuge Sfach und fragt 
nad) dem auf der Spinnmafchine anzunehmenden Verzuge. 

Gegeben ift 

vw=8,v1,=9I,v,=10,n=8, 
N=20,P=40, Il= 250. 
Dur Einführung diefer Werthe erhält man 
300 . 20.40 _ 8.9.10.v, alfo 
250 8 ' 

- v,= 10,66. 

Die Gleichförmigkeit des Garnes kann nur durch gute 
Führung und forgfältige Ueberwachung des ganzen Spinnprozefies 
erzielt werben. Iſt das Material durch das Hecheln oder Krempeln 
gut vorbereitet, und treten die Doublirungen in hinreichender Anzahl 
auf, fo bat man vorzugsweife darauf zu achten, daß burd das Ber: 
ziehen nicht Ungleichheiten herbeigeführt werden. Man darf die Hecheln 
der Streckwerke nicht zu ſtark mit Flachs belegen, damit nicht ein 
Theil der Faſern anfer Berührung mit den Nadeln bleibe und dadurch 
in anderem Grade verzogen werbe, als der in den Nadeln liegende Theil; 
man muß aber auch bei der Größe der Verzüge ftetd die Qualität des 
Materials beachten, gefchnittenen oder kurzen Flachs weniger als 
langen, und das Werg am wenigften verziehen. Ganz befondere Sorg- 
falt ift auf den Verzug der Seinfpinnmafchine zu wenden, da bier ein 
mmangemeflener Verzug fofort Ungleichheiten, fogenannte Spigen, zum 
Borfchein bringt. Manche Flachsgattungen können 12fach ohne Gefahr 
verzogen werden, andere geftatten kaum 8—Ifachen Verzug; bei Werg- 
garnen darf man ebenfalls felten bis zu einem Sfachen Verzuge auffteigen. 

Tequolog. Euevti. Suppi. 111. 11 
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Die nothwendige Feftigleit des Garnes muß durch eine ange 
meſſene Drehung herbeigeführt werben. Die Anzahl Drehungen, 
welche pro Zoll Garnlänge gegeben werben, find abhängig von ber 
Feinheit des Garnes, feiner Verwendung und ber Güte des ange, 
wandten Materials. Für gleiche Verwendung und bei gleichem Material 
werben die Drehungen pro Zoll eugl. bier ebenfalls wie bei Baum- 
wollengarn (f. Supplementband I., ©. 336) durch die Formel: 

T=z«.VN 
beftimmt. Der Werth z liegt für naß gefponnene Flachsgarne zwifchen 
1,5 und 2,5; erfterer Werth konımt für die leichtefte oder offenfte Gattung 
Schuß, legterer für die ftärkite Gattung Kette in Anwendung. Als 
Mittelwerthe für die gängig Gattungen Webergarne kanu man fegen 
für Kettengarn: T= 22V N; 
für Schufgarn: T = 1,9 VR. 

Die aus geringem Material troden geiponnenen Garne bekommen 
in ter Regel etwas mehr Drehungen, während die aus gutem Date 
rial gejponnenen ſchwächer gedreht werben. Werggarne bekommen 
ebenfall8, je nach der Güte des Materials, '/,, bis '/, mehr Drehun⸗ 
gen als Flachsgarne gleicher Feinheit. Im Intereffe des Spinners 
liegt es jeberzeit, den fehwächften zuläfligen Grab ver ‘Drebimg in 
Anwendung zu bringen, denn die Produktion der Epinnmafchinen 
wirb um fo größer, je weniger Drehungen gegeben werben. 

Um eine gleihmäßige Befchäftigung aller Organe eines Aſſorti⸗ 
ments berbeizuführen, muß man vorber die Lieferungsfähigleit ber 
einzelnen Maſchinen entweder nad Länge oder nad Gewidht und 
Nummer mit Rüdfiht auf alle Wechfelräter fpeziell berechnen. Mit 
Zugrundlegung des aufgeftellten Spinnplane® ermittelt man ſodaun 
bie von jeder Majchine geforderte Lieferung ebenfalls entweber nad) 
Länge oder nad Gewicht und Nummer, und vergleicht die Nefultate 
beider Rechnungen. Findet zwiichen Lieferung und Bebarf der ge 
wänfchte Grab von Uebereinftimmung nicht Statt, fo muß der Spinn⸗ 
plan entfprechend umgeändert werben. ine vollftändige und durchaus 
gleichmäßige Beſchäftigung wirb nicht in allen Fällen zu erzielen fein, 
namentlich nicht für bie Grenznummern eines Afjortiments. Iſt z. B. 
ein Affortiment Mafchinen für Garn Nr. 20-40 beftimmt, fo wird 
für Die Mittelnummer 30 jedenfalls eine gleihmäßige Beſchäftigung 
aller Mafchinen viel leichter zu erzielen fein, als für Die Grenzuummern 


VL Aufſtellung des Spinnplane. 163 


20 und 40. E86 werben für die vorhandene Spindelzahl bei Nr. 20 
zu wenig, bei Rr. 40 zn viel PBräparationsmafchinen vorhanden fein, 
wenn nicht, was in der Regel der Fall ift, das Wffortiment fo reichlich 
mit Präparationsmafchinen ausgeftattet iſt, daß fie felbft für die nied⸗ 
rigfte Nummer genügen, aljo für alle höhern Nummern nur zum 
Theil beichäftigt werben können. 

In der Praxis ift bei Aufftellung des Spinnplanes noch auf 
zwei Punkte Rüdficht zu nehmen, nänlidh auf die in folge ber 
Drehung eintretende Verkürzung ober Kontraktion des Garnes, und 
auf den Berluft an Material, welcher während des Spinnprozeffes 
auftritt. Berkürzung und Diaterialverluft haben Einfluß auf bie 
Teinheit des Garnes; denn in Folge der Verkürzung erfcheint ver 
Baden bider, und in Folge des Berluftes an Material wird eine 
Schwädhung besfelben herbeigeführt. 

Die Verkürzung des Fadens iſt micht Fonftant, fondern 
hängt von bem angewanbten Material und dem Grabe der Drehung 
ab. Ein gefchmeibiger und zarter Flachs wird bei berfelben Drehung 
weniger in ber Länge verlieren, ald ein magerer oder harter Flachs. 
Im der Regel verkürzen fich die gelben Flachsſorten mehr als bie 
grauen. Bezeichnet man mit T die Anzahl Drehungen pr. Zoll, mit 
N die Garnnummer, mit 4 einen von dem Material und dem Grabe 
der Drehung abhängigen Koeffizienten, fo fann man bie progentale 
Berkürzung dur die Yormel: 

k = f — 
auedbrüden; dabei ift zu nehmen: 

A = 30 für gelben trodnen und harten Flache, 

= 23 für Kette aus farbigem Waſſerflachs, 

£ = 2% für Schuß aus bergl., 

£ = 2% für Kette aus Thauröſteflachs, 

£ = 16 für Schuß aus dergl. 

Bird demnad aus Thauröſteflachs Kettengarn Nro. 16 ge« 
fponnen, fo beträgt die Verkürzung 20 2 r 6_ = 10 Prozent, 
und wird Slettengarn Nro. 80 aus Waflerröfteflach8 gefponnen, fo 


280 
80 





verkürzt fih das Garn um 20 — 4,5 Prozent. 
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Beim Materialverluft kann nur derjenige Theil einen Ein 
fluß auf die Qualität des Garnes äußern, welcher das Gewicht der 
Bänder, nicht aber zugleich ihre Länge verändert. Es werben fonadh 
die Störnngen während des Spinnprogeffes, in Folge deren ſich die 
Bänder ftopfen ober wideln, die Fäden der Spinnmaſchine abreißen, 
mwideln und dadurch Abgang veranlaffen u. f. w., ohne allen Einfluß 
anf die Feinheit des Garnes fein, und nur die Produktion beeinträd- 
tigen. Der Theil des Materials hingegen, welcher entweder in ein 
zelnen Faſern oder als Etaub entweicdht, oder durch den im Waflertroge 
Statt findenden Zerfegungsprozeß fortgeführt wird, verändert nur 
das Gewicht der Bänder und mithin auch die Nummer. Diefer Ge 
wichtsverluft ſchwankt zwifhen 2—4 Prozent bei den in Waſſer ger 
röfteten Flächſen und zwiſchen 3—6 Prozent bei ven Raſenflächſen. 

Berliert demnach eine gewiffe Garnqualität in Folge der Drehung 
12 Prozent an der Länge, oder, was dasſelbe, gewinnt 12 Prozent am Ge- 
wicht und erleidet ferner durch Staub und Zerfeßung noch einen Verluſt 
von 3 Prozent, fo beträgt ver Geſammtgewinn am Gewicht 9 Prozent. Um 
biefe Einflüffe zu fompenfiren, muß man nun entweder den Anfag um ben 
entfprechenden prozentalen Werth vermindern, alfo 3.8. ftatt 120 Pfo. 
nur an —** 110,1 Pfd. anſetzen, over den Anſatz von 120 Pfb. 
beibehalten und die Verzüge fo vergrößern, daß dieſe 9 Prozent Verkürzung 
ausgeglichen werben, alfo z. B. den ohne Rüdficht auf die Verkürzung 
berechneten Yfachen Verzug auf der Spinnmafchine in einen 9,8fachen 
verwandeln, ober ftatt eines Verzuges = 16 auf der Spinbelbant 
einen Verzug = 17,44 annehmen u.f.w. Mit mathematifcher Ger 
nauigfeit ift das Reſultat niemals im Voraus zu beftimmen, da noch 
mande Umftände eintreten, weldye nicht in die Rechnung einzuführen 
find. Es kann der Gang des Spinnprozeffes nur in feinem Haupt⸗ 
umriß durch die Rechnung feftgeftellt werben und. muß dann in feinen 
Einzelheiten Modifikationen erleiden, welche nur durch die Prarid er- 
lernt werben können. 


VU. Broduftionsfähigleit und Betriebeékraft der 
Maſchinen. 
Die Lieferung der Maſchinen iſt abhängig von der Beſchaffeuheit 
des Materiald, von der Gefchiclichfeit des Arbeiterperfonald, von 
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ber Konftruftion und Geſchwindigkeit der Mafchinen, von der Garn- 
gyalität, weldye gefponnen wird, und von mehreren andern Umftän- 
den, jo daß biejelbe vielfachen Schwankungen unterliegt. Die theore- 
tiſche Lieferung des Spreanders und der Durchzüge läßt fid) aus den 
Dimenfionen und Unilaufszahlen ver Walzen des Stredwerles mit 
Leichtigkeit berechnen; die Berechnung ver Lieferung der Vor⸗ und 
Seinfpinmmafchinen geftaltet fi wegen der Küdfihtuahme auf bie 
Drehungsverbältniffe etwas nmftändlicher,, ift aber auch in jedem alle 
ohne große Schwierigkeiten durchzuführen. Wir geben deshalb nicht 
näher auf die Rechnung ein, fonbern geben in ven folgenden Tabellen 
einige der Praris entnommene Mittelmerthe über die Prodnktion der 
Beinfpinnmafdhinen. Die tägliche Arbeitszeit ift zu 13 Stunden an« 
genonmmen, die Garnnummer, welche probuzirt wird, burd N, bie 
tägliche Probuftion in Leas & 300 Yards durch L bezeichnet. 
Für N = 20 30 40 50 60 80 100 
tL= 4 3 15 0 9 8 6 
Berüdfichtigt man, daß ein Pea Garn von Nro. N ein Gewicht 


von FM. bat, fo ift, wenn man die Lieferung einer Spindel pr. 


Zag in Pfunden durch P bezeichnet, offenbar P = 4 . Dies gibt 


N 
folgende Tabelle. 
Für N= 20 30 40 50 60 80 100 


tP=07 043 0,28 02 0,15 0,09 0,06 

Die Brobuftion der Wergipinnmafchinen ift für gleiche Nummern 
ſtets niedriger, als die der Flachsſpinnmaſchinen, da das Werggarn 
mehr Draht verlangt und die Epindelgefchwindigfeit eine geringere ift. 

Die Angaben über die zum Betriebe einer Spinnerei erforderliche 
Arbeit find fehr wenig zuverläflig, da fie höchſt wahrſcheinlich nicht 
auf genauen Mefjungen, fondern nur auf Schägungen beruhen. Eine 
fehr vetaillirte Tabelle über den Kraftbedarf zum Betriebe ſämmtlicher 
Spinnereimafchinen gibt C. Ancellin in dem Werte „ber praktiſche 
Flachs⸗, Hanf⸗ und Wergipinner auf Mafchinen 2c.”, deren Mittel 
werthe wir bei ven folgenden Berechnungen zu Grunde legen wollen. 
Wir bezeichnen die Garnnummern wieder dur N, und diejenige An⸗ 
zahl Spindeln, welche nebft den zugehörenvden Borbereitungsmafchinen 
durch eine Pferdekraft in Betrieb gefettt werben kaun, durch S. 
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Für N-20 80 0 5 6 80 100 
ftS =80 9% 100 106 112 122 130 
Da wir aus der zweiten Tabelle bie Lieferung einer Spindel 

pr. Tag in Pfunven kennen, fo folgt bie Lieferung einer Pferdekraft 
pr. Tag in Bp.:P,=PS. 

Für N =20 8 4 50 6 80 100 
tP=56 387 383 21,2 168 1 78 
Die Produktion einer Pferdekraft pr. Jahr bei 300 Arbeitötagen 

ift 300mal größer, demnach die Produktion einer Pferbekraft pr. Jahr 
in Zentnern à 100 Pf. :P,=3P,. 

Für N=0 0 2 5 6 80 100 
ftP,=168 116 & 686 504 33 23,4 
Endlich hat man für die Anzahl Pferdekräfte, welche erforderlich 

find, um pro Jahr 1000 Zentner Garn zu produziren: 

" M- 1000 

P, 

Für = 0 90 2 60 60 80 100 
tM= 6 9 12 16 20 3 47 
Es würde demnad eine Spinnerei, welche jährlich 5000 Zentuer 

Garn Nro. 40 erzeugen fol, zum Betriebe fänmtliher Mafchinen 
(erfinfive der Hechelmaſchinen) 60 Pferbefräfte erforbern, während 
zur Erzeugung einer gleihen Quantität Garıı Niro. 30 nur 45 Pferbe 
_ erforderlich fein würden. Nach Ancellin's Angabe abforbiren die Fein⸗ 
ſpinnmaſchinen gegen 65 Prozent der gefammten Betriebskraft, fo daß 
mithin bie Präparation nur 35 Prozent in Anfprucd nimmt. 

C. 9. Schmidt. 


Fräſe, Fräsmaſchine. 


Unter dem — der franzöſiſchen Sprache entlehnten — Ausdruck 
Fräſe (von fraise, eine Halskrauſe, wegen der mehr ober weniger 
ähnlichen Geftalt) verfteht man ein ftählernes Werkzeug, welches mit 
einer größern Anzahl fchneidiger Kanten verjehen ift, durch drehende 
Bewegung in Wirkfamleit geſetzt wirb und bie Beſtimmung hat, Are 
beitsſtücken durch Abnehmen feinerer oder gröberer Späne eine be 
ſtimmte Geſtalt zu geben, öfter auch nur deren Oberfläche zu ebnen 
oder zu glätten. Vermöge biefer Zwede treten, als Beftanbtheil des 
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Verljengapparates, die Fräfen in Ronfurrenz mit ven Feilen, mit 
der Sobelmafchine, mit ven Bohrern, den Drehftählen, den Sägen x. ; 
umb zufolge ihrer Beſchaffenheit fowohl wie ihrer Wirfungsweije find 
fie bald mehr bald weniger im Befonveren ven einhiebigen Feilen 
(Bd. V. ©. 554, 566, 569, 580; Bd. VII. ©. 101), dem Spig- 
ringe ber Nabler (Bd. X. S. 274), den Kreisfägen (Bd. XI. S. 99, 
182) oder den gelerbten Sentern (Supplemente Bd. I. ©. 572) 
verwandt. 

Nach dem eben Gefagten läßt fich ſchon vorherſehen, daß bie 
Geftalt der Fräfen mannichfach verfchieven fein Tann und muß. Ihre 
Schärfen erhalten fie in der Regel durch eingefeilte Kerben, zwifchen 
welchen Rirpen mit fpigwinleliger Kante ftehen bleiben. Statt ber 
ans freier Hand geführten Teile bedient man ſich hierbei, wenn es 
fh um fabrikmäßige Herftellung der Fräſen handelt, felbft wieder 
einer Meinen Fräfe von koniſcher Geftalt und einer nach dem Prinzipe 
der Räderſchneidzeuge (Enchflopädie Bd. XI. S. 329) eingerichteten 
Mafchine, in welder die einzuferbende Stahlfcheibe auf einer mit 
Theilſcheibe verfehenen Achſe befeftigt und fammt dieſer fdhrittweife 
umgedreht wird, während in jeder ber fo erlangten Stellungen bie 
Heine Fräſe einen Einſchnitt madt. Eine Maſchine der Art, aus 
der Hartmann'ſchen Mafchinenfabrik zu Chemnitz, findet ſich befchrieben 
zub abgebildet im Polytechnifchen Eentralblatt, Jahrg. 1850, S.140; 
eine andere von Bimwer zu Paris im Bulletin de la Societ& d’En- 
couragement 50. Anne, 1851, p. 385, und Bolytechn. Centralblatt 
1851, ©. 1413. 

Um die Fräfen in Wirkung zu fegen, bedient man fidy meiften- 
theils entweder der gewöhnlichen Drebbant oder eigener Yräß- 
mafchinen zur Hervorbringung der drehenden Bewegung; babei ift 
es faft ohne Ausnahme die Fräſe, welche ſich dreht, während das 
Urbeiteftüd verfelben dargeboten wird, und nur höchſt felten findet 
der umgelehrte all Statt, nämlidy Drehung des Arbeitsftüdes in Be- 
rährung mit der Dagegen angebrüdten, aber übrigens unbewegten Fräfe. 

Ihre beveutenpfte Wichtigkeit haben die Fräſen in der Metall: 
Bearbeitung, hiervon muß alſo 9 unäcft und am ausführlichſten die 
Rede fein. 

Wohl die ältefte und noch jet eine ber wichtigften Anwendungen 
ber Fräfen ift jene zum infchueiden der Zahnräder, für welchen 
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Zwei das Werkzeug die Geftalt einer auf ben: Rande geferbten 
Scheibe und fpeziel den Namen Schneidrad erhält. Der Artifel 
„Räderſchneidzeug“ im XL Bande der Encyflopätie gibt auf ©. 367 
bis 377 nähere Auskunft Über die VBeichaffenheit der für verfchiebene 
Formen der Radzähne erforderliden Schneibräber und über deren 
Berfertigung; einiged von dem hierher gehörigen hat auch der Artikel 
„Feile“ (Bd. V. S. 581—582) gebracht. Befindet fich ein derartiges 
Echneidrad an der Epindel einer Drehbank eingefpaunt und wirb 
während der Umdrehung besfelben unter ihm ein Schlitten vorüber: 
geführt, auf welchem eine Metallplatte oder ein fonftiges Arbeiteftäd 
liegt, fo entfteht eine Yutche, deren Querprofil von der Profllgeftalt 
des Schneidrades abhängt; in dünnen Platten können auf dieſe Weiſe 
auch durchgehende (offene) Spalten hervorgebracht werben. 

Zur Bearbeitung breiterer Flächenräume gibt man ber Fräſe bie 
Geſtalt eines Zylinders, deffen Mantelfläche mit Kerben verfehen ift, 
welche letzteren entweder parallel zur Zulinderachfe oder nad) Art fehr 
fteiler (auf der ganze Zylinderlänge höchſtens ein Viertel Umgang 
machender) Schraubenlinien angelegt werben. Wenn foldhe Fräſen 
etwa ‚einen vertieften Raum won genau beftinmmter Breite zurichten 
müffen, fo werben fie ziemlich bald dadurch unbraudybar, daß bie 
Schärfen zuerft und vorzugeweile an den Enbrändern des Zylinders 
ſich abnutzen. Um in einem folhen alle die Fräſe für lange Zeit 
brauchbar zu erhalten, kann man ben Zylinder aus zwei Theilen zu- 
fanımenfegen, melde durch einen gegen die Achle fchräg laufenden 
Schnitt getrennt find und auf der Welle mittelft einer Schrauben- 
mutter an einander gepreßt werben: tritt dann bie erwähnte Abnutzuug 
ein, jo macht man bie Fräſe durch Ausglühen weich, dreht auf bei- 
den Endflächen ein menig ab, bärtet wieber und legt beim Zufanımen- 
ſetzen zwiſchen die Theile ein Blechplättchen von folder Dide em, 
daß tie Fräſe wieder genau bie Pänge erhält, welche fie im nenen 
Zuftande hatte. 

Manchmal find die zylindriſchen und feheibenförmigen Fräfen 
nicht nur auf der Mantelfläche oder dem Rande, fondern auch auf 
der chenen Fläche geferbt; ja es gibt folde, bei been nur biefe 
Fläche mit Kerben verfchen ift. Fernere Abänderungen bejtehen barin, 
daß der Fräſenkörper die Geftalt einer Kugel, eines Ellipfoides, eines 
abgeftugten Kegeld x. kat und hierdurch geeignet wird, mancherlei 
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Bertiefungen zu erzengen ober wenigftend auszubilden nud zu glätten, 
zu deren Bearbeitung man weber mit der Weile noch mit irgend einem 
andern Werkzeuge anfemmen könnte. Die beifpielweife Anführung 
verfchiedener Fräfen wird. über dieſen Gegenflanb befjer Auskunft 
geben, als eine lange Erklärung in allgemeinen Ausbrüden. Dan 
fehe die Abbildungen auf Tafel 76. 

Fig. 6 (hintere Endanſicht), Fig. 7 (Seitenanfiht) und Fig. 8 
(vordere Endanſicht) ſtellen — in ein Drittel der wahren Größe — 
eine Fräſe größerer Art vor, deren Körper die Geftalt einer biden 
heisrunden Scheibe mit abgerunbetem Vorderrande und einer Ver⸗ 
ttefung o auf ber vordern Fläche hat. Die Kerben (32 an der Zahl, 
alfo bei nahe 3 Zoll Fräſen⸗Durchmeſſer mit etwa 0,28 Zoll Theilung) 
liegen auf der Zylinderfläche parallel zur Achfe, wenden ſich aber um 
den abgerundeten Rand der Art herum, daß fie nach dem Umtfreife 
der Bertiefung o bin nicht radial, fondern in ber Richtung von 
Sehnen Laufen (f. Fig. 8); die Schneidfanten der Kerbung bieten 
anen Zuſchärfungswinkel von 65 Grad dar. Der etivad Fonifche, 
and einem Ganzen mit der Fräſe gefchmiedete Zapfen m wird in 
eine paffende Höhlung der Spindel einer großen Drehbant oder einer 
Sräsmafchine geftedt und darin mittelft eine quer durchgeſchobenen 
Keil (für welchen das Rod) n vorhanden ift) befeftigt. 

Big. 9 und 10 (Mafftab ein Drittel der wirflihen Größe) find 
Flächenanficht und Stirnanfiht einer fcheibenförmigen, nur auf ber 
Zylinderflähe geferbten Fräſe, an welcher die eigenthümliche (nicht 
gewöhnlich vorkommende) Herftellungsweife bemerfenswerth ift. Der 
Hauptkörper bilvet einen breiten Ring, welcher mittelft feines Loches b 
auf einer eiiernen Achſe befeftigt wird, und von Eifen gegoffen 
if. Zur Erzeugung der Schärfen bat man aber in die Gießform 
eine Anzahl Stahlplättdhen von etwa cin Sechszehntel Zoll Dide, 
wie 1,1, in radialer Richtung eingelegt, welche durch das dazwiſchen 
geflofjene Eifen zu einem Ganzen verbunden und unlösbar befeltigt 
find. Dur die nachher andgefeilten fchrägen Ylächen, je von einem 
Plättchen zum nüchftfolgenden, entftehen bie Schneiden, deren Zu- 
ſchärfungswinkel = 65 bis 70 Grad ift, und welche mittelft eines 
Meinen Handſchleifſteins leicht nachgeſchärft werden können. Neu bat 
dieſe Fräſe 3,3 Zoll Durchmefler; wenn fie, wie in der Zeichnung, 
36 Schneiden enthält, Letvägt die Theilung fehr nahe 0,29 Zoll: 
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ein vorliegenves Gremplar hat nur 28 Echneiden, alfo 0,37 Joll 
Theilung. 

Scheibenförmige Fräfen von beveutender Größe feßt man zu⸗ 
weilen aus einzeln gefertigten und ſchneidig angeichliffenen Meißeln 
zufammen, woburd der Vortheil entfteht, daß ein regelmäßiges Rache 
ſchärfen durch Schleifen auf dem Drehiteine Etatt finden und jebe 
etwa fchabhaft gewordene Schneide leicht gegen eine neue vertaufcht 
werden kann. Fig. 1 ift die VBorberanfiht und Fig. 2 die Seiten- 
anficht einer derartigen Fraſe nach Nasmyth, im britten Theile ber 
wirfliden Größe gezeichnet. Sie enthält Schneivlanten nur auf ber 
kreisrunden Vorderfläche, wo viefelben in rabialer Richtung laufen. 
Das abgebildete Eremplar ift aus 24 Meifeln von ganz übereinftim- 
mender Gehalt gebildet, welche nach ihrer Vereinigung in der Mitte 
eine durchgehende zylindriſche Deffnung von 1 Zoll Weite lafien; da 
nun ber äußere Durchmefler 3,75 Zoll beträgt, fo erhält man als 
Theilung (d. b. bier als Dide jedes einzelnen Meißels) außen 0,49 
und innen 0,13 Zoll, al8 Breite fämmtliher Meißel 1,375 Zoll. 
Nah diefen Maßen werben tie ausgefchmiebeten Stüde mit Hülfe 
einer Lehre genau zugefeilt; dann legt man fie zufammen und fchiebt 
auf das zylindriſche Bündel einen (in Fig. 1 punktirt angebenteten) 
rotbglühenden fchmiebeifernen Ring, weldher nach dem Erkalten alle 
Theile feft vereinigt erhält. Die eine von dem Ringe nicht bevedte 
Hälfte der Länge wird zur Geſtalt eines Fonifchen Zapfens abgebrebt, 
wie in Fig. 2 durd die punftirten Linien bezeichnet if. Man ſteckt 
hierauf da® Ganze mittelft dieſes Zapfens in bie paffend koniſch ge⸗ 
formte Höhlung eines Drehbankfutters oder Kopfes b, und hält es 
darin durch Anziehen der Drudjchraube feft: da diefe Schraube auf 
einen ber Meißel vrüdt und ihn wie einen Keil zwijchen feine beiden 
Nachbaren einzutreiben ftrebt, fo wird anf folde Weiſe Alles dicht 
zufammengehalten, felbft wenn man den Ring berabichlägt, um num 
den aus b hervorragenden Theil genau rund und auf ber Borber« 
fläche eben abzudrehen. Läßt man jegt die Drudichraube nad, fo 
können die Meißel ale leicht aus dem Kopfe b genommen werben; 
man feilt nun an jeden die Zufchärfungsfacette, härtet vie Stücke 
und läßt fie gelb an, macht die Schneiven durch Schleifen ſcharf, ſetzt 
endlich das Ganze in den Kopfe b wieder zufammen und befeftigt es 
dur) Anziehen der Drudichraube. 
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Nach ähnlicher Weiſe ſtellte Walther Fräſen (Schneidräder) zum 
Einſchneiden der Zähne an guß⸗ ober ſchmiedeiſernen Rädern und 
Getrieben ber. Die Anfgabe war hier fehwieriger, weil dieſe Fräſen 
an brei Seiten ſchneiden müſſen (um zwei Zahnfeiten mit ihren Ab⸗ 
nmdımgen fammt dem Grunde der Zahnlüde zu bilven), und weil 
fie als freiftehende Scheibe auf der Mitte einer Achfe anzubringen 
find, alfo nicht in einem Kopfe oder Futter eingefpannt werben fünnen. 
Er ließ einzelne keilfürmige Stüde Stahl ſchmieden, diefelben guf ven 
zwei gegen einauber geneigten Seiten gerade feilen und in ber Ord⸗ 
nung, wie Sig. 3 zeigt, neben einander legen. Hierauf mwurbe ein 
ſtark rothglühender eiferner Ring (von dem ein Theil a punftirt an⸗ 
gedeutet ift) aufgefchoben, nach deſſen Erkalten die einzelnen Stahl- 
Rüde fo feft vereinigt waren, daß man fie für ein einziges Ganzes 
halten konnte. Diefe Stahlfcheibe wurde nun auf die Drehbank ge: 
bracht und das Loch b ansgebreht nach ber Dide der Achſe, auf 
welcher fpäter vie Fräſe befeftigt werben follte. {Ferner wurde das 
fo behantelte Stüd auf einen Dorn geftedt, auf beiven Seitenflädhen 
genan gerade gedreht und auch auf ber einen fläche die durch cc 
bezeichnete Nuth eingebreht, welche letztere ein Hein wenig koniſch ge- 
formt wird. Dadurch ift e8 möglich, die Stahltheile mittelft eines 
m die Ruth eingetriebenen Stahlringes (Fig. 5) völlig haltbar zu 
vereinigen, ohne des Ringes a ferner zu bedürfen. Nad Entfernung 
dieſes letzteren hat man volle Freiheit, den Rand der Scheibe zu ber 
Profilgeftalt abzudrehen, welche dem Zwiſchenranme zweier Zähne bes 
einzuſchneidenden Rades entipriht. Um ein Ausweichen ver Seile 
nach der Seite zu verhindern, bat bie Fräſenachſe einen konzentrifchen 
Anſatz, an weldyem die Fräſe anliegt, auf der anderen Seite aber 
wird eine eben fo große Scheibe vor bie Fräſe gelegt und mittelft 
einer Schraubenmutter angebrüdt. Schließlich werben bie einzelnen Keile 
auseinander genommen, zur Bilbung ber Schneide fchräg abgefeilt, ge⸗ 
hartet, nachgelafjen, fcharf gefchliffen und durch Einfprengen des Ringes 
wieder vereinigt. Fig. 3 zeigt eine Anzahl der Keile oder Meißel im 
“ fertigen Zuftande; Fig. 4 einen einzelnen Meißel in zwei Anfichten (mo e 
die Nuth für den Ring). Iſt die Fräſe doppelt fo groß als unfere 
Abbiſldung, fo geht bei 3 Zoll Durchmeffer und 24 Meißeln eine Thei- 
lung = 0,89 Zoll — am Rande gemefjen — hervor; bei 2 Zoll Durch⸗ 
mefjer und ebenjo vielen Theilen betrüge die Theilung 0,26 Zoll. 
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Tie im Nachtrage zum Artikel „Bohrer — Br. I ter Supple⸗ 
mente, ©. 572 bie 574 — befchriebenen unt auf Taf. 38, Fig. 7—10 
abgebilteten Enter, womit gebohrte Löcher au ihrer Münbung koniſch 
ober zylindriſch erweitert werten können, fine wirflidhe Fräſen. Daran 
reihen ſich manderlei iu ten Gewehriabriken (bei Berfertigung ter 
Gewehrſchlöſſer) und fonft verſchiedentlich vortemmende ähnliche Werf- 
zeuge, welche jetoch regelmäßig uur auf der Drehbank gebraudht wer- 
den. Die Figuren 11—21 auf Taf. 76 ftellen einige berfelben in 
ihrer wirflihen Größe vor: dabei ift zur Raumerſparnug faſt an allen 
der Stiel abgebrochen und deſſen größter Theil weggelaflen; doch Tann 
man tie Abbildungen leicht ergänzen, wenn man fi) nad dem einen 
vollftäntig gezeichneten Eremplare, Fig. 12, richtet. Der quadratiſch 
vierfeitige, ſchlank verjüngte lange Kopf m (welcher an allen Stüden 
bes Sortiments gleiche Stärke hat), dient zum Einfteden in ein höl⸗ 
zernes Hutter der Drebbankfpindel, welches für dieſen Zwed ein 
vaſſendes, ganz ind Holz eingelaffene®, vierfeitiges meſſingenes Rohr 
enthält. 

Wenn der Ausgang eines gebohrten Loches bauchig koniſch (Keffel- 
artig; erweitert werten fell, kann man bie Yräfe, Yig. 13, anmwenten, 
mit 16 etwas nad Art von Schnedengängen gewundenen Schneiden, 
deren Ausläufe in der Spite zufammentreffen, wie bei Vergleichung 
der Seiten- und Enbanfiht zu erfennen ift. Fig. 14 ift eine abge 
ſtutzt koniſche Fräſe, um Über einem großen Loche eine trichterartige 
Ausfenkung zu machen, wozu die Spige des Kegels entbehrt werben 
kann; die Meine runde Enpflähe s ift glatt, der eingeferbte Kegel 
mantel bietet 12 Schneiden dar, welche nicht in ber Richtung nad) 
ter Regelfpige liegen, fonbern verlängert etwas neben berfelben vor« 
beigehen würden, wie am beften die Endanſicht zeigt. 

Um Löchern, die vom Bohren her zylindriſch find, in ihrer 
ganzen Pänge eine fanft koniſche Geftalt zu geben, gebraucht man 
Fräſen wie Fig. 12 und 15, welche durch biefe ihre Beftimmung 
einen fichtbaren Uebergang zu den Reibahlen machen und namentlich 
in der Hauptſache mit den geriffelten Reibahlen (Encyklopädie, Bd. XI, 
S. 576 Übereinftimmen. Fig. 12 (Anſicht und Durchſchnitt nad) x y) 
ift Dur Wurden a, a, a, a in vier Felder 1, 2, 3, 4 getheilt, 
welche vergeftalt ſchräg eingelerbt oder gerippt find, daß bie Rage ber 
Kerben gegen die Achſe in je zwei benachbarten Feldern eine entgegen« 
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gelebte iſt: das Feld 3 gleicht hierin vem Felde 1, das Feld 4 dem 
Felde 2. — Fig. 15 bat dagegen rundum gleiche, an dem wenig 
koniſchen Körper entlang laufende Kerben. — Es ergibt ſich von felbft, 
wie man fich biefer beiden Fräſen bedienen könne, um halbrunte 
rinnenformige Vertiefungen auf ver Oberfläche eines Arbeiteftüds aus 
arbeiten; fofern hierbei die Fonifche Verjüngung nicht gewüuſcht wird, 
muß natürlich der geferbte Fräſenkörper ein Zylinder fein. 

Big. 16 ımd 18 dienen zur Ausarbeitung koniſcher Vertiefungen 
mit flachem Boden, find baher auf der Grundfläche ebenfo gut als 
feitwärts, d. h. auf der Mantelfläche, gekerbt. Bei Fig. 16 gehen bie 
Seitenlerben gerade entlang und die Gruntfläde ift mit parallelen 
querlaufenden Einferbungen verfehen. Fig. 18 bat nur fieben grobe 
ſchräg liegende Seitenrippen, deren Enden auf der Grundfläche zu 
einer Art Stern ansgearbeitet und bis auf den Mittelpunkt hinein 
zugeſchärft find. 

Wenn rings um einen auf einer Metallfläche ftehenden Stift biefe 
Flãche ab» eder vertieft ausgefräfet werden fell, fo muß die Fräfe eine 
tingförmige ©eftalt haben, d. h. in der Achſe mit einem Roche verfehen 
fin, in weldes der Stift ungehindert eintreten Tann. Bon biefer 
Art find Fig. 19, 20, 21, melde größtentheild ſchon durch ten An⸗ 
bi der Zeichnungen verftänplich werden. Die mit Sreuzichraffirung 
gefüllten Kreisflächen in den Entanfichten drücken hier die Löcher aus, 
deren Tiefe in ten Hauptanfihten ig. 19 und 21 durch punttirte 
Linien angegeben if. ig. 19 dient zur Bildung einer zylindriſchen 
Einfentung rund um einen Etift, over auch bloß zum Ebnen der Fläch 
in unmittelbarer Nähe des letteren, wohin man mit Teilen nicht 
bequem gelangen kann: daher ift nur die ringförmige Endfläche mit 
firahlenartigen Kerben (zwölf an ver Zahl) auegeftattet, die Mantel⸗ 
fläche Hingegen glatt. Mit ig. 20, wo auch diefe letztere Fläche 
geerbt ift, die Kerben aber alle viel Heiner find, macht man eine 
keniſche Einſenkung; mit Fig. 21 eine ſchalenförmige. 

Zur Ausarbeitung balbfugeliger Höhlungen (3. 2. in ten Yormen, 
worin Gewehrkugeln gegoffen werben) gebrauht man Fugelfürmige 
feingeferbte Fräſen (Kugelknöpfe), wie einer in Fig. 11, Seiten- 
anfiht und Endanfiht, abgebilvet iſt. Man jieht leicht, daß mit 
einem folden Werkzeuge auch BVertiefungen gebiltet werben können, 
welche die Geftalt eines Kugelabſchnitts von beliebiger Größe haben. 
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Diefe Kugeltnöpfe kommen von 1 Biertelzoll bis 1 Zoll Durchmefler, 
auch größer ober feiner, vor. 

Die Bräfe Fig. 17 (Anfiht und Durchſchnitt nah x y) madht, 
wenn ein Arbeitöftüd von der Seite gegen ihren Umkreis angebrädt 
wird, eine Vertiefung von der Profilgeftalt des Werkzengs, alfo ähn- 
ih einem baudigen Kegelabjchnitte. Die ebene Enpflähe m n ift 
querüber geferbt, wie bie von Fig. 16 und kann alfo and) angewendet 
werden, um ben Boden einer zulinprifchen Vertiefung flady zu machen. 

Berſchiedene Fräfen zur Anfertigung einzelner beftinmter Gegen⸗ 
fände find gelegentlich in der technologiſchen Encyklopädie beichrieben, 
nämlid: 

8b. V, ©. 580—581 eine Fräfe zum Abrichten ber Köpfe au 
Meinen eifernen Schrauben auf ihrer untern Fläche; 

Bd. XII, S. 402—403 und 403—405 zwei Träfen zum Ges 
brauch auf der Drehbank, um aus Draht Heine Schräubchen mit 
regelmäßigem Kopfe (natürlich ohne Gewinde) zu verfertigen. 

Hier muß aud der in den Schlofferwerkftätten gebräuchlichen 
Nußfräſe gevaht werben (f. Beichreibung mit Abbildungen in 
Hülffe'8 Allgemeiner Mafchinen-Encyflopäbie, Bd. I, ©. 348). Die 
felbe dient bei Ausarbeitung der Nuß in Thürfchlöffern, d. h. des⸗ 
jenigen Stüds, durch deſſen Umbrehung ber Tallenriegel in Bewegung 
gejegt wird (Techn. Encyklopädie Bod. XI, ©. 518, 524) und iſt 
als ringförmige Fräfe nahe mit Fig. 19 (Taf. 76) verwandt. 

” Eine Hauptanwendung ber Fräſen ift die zum Abrichten der Seiten- 
flächen an ven vier- und fechslantigen Schraubenmuttern und Bolzen» 
föpfen. In den Mafchinenfabriken . bedient man ſich hierzu eigener 
Mutterfräsmafhinen. An biefen ift die Fräſe gewöhnlich von 
der Beſchaffenheit wie bie fchon oben befchriebenen Fig. 6—8 auf 
Taf. 76 barftellen, oder wenigftens ſehr ähnlih, und 3— 5 Zoll im 
Durchmeſſer groß. Sie arbeitet in der Regel mittelft der auf ihrer 
freisrunden Vorberfläche radial oder faft radial angebrachten Kerben; 
doch läßt man den mittlern Theil diefer Fläche — einen Kreis von 
1 bis 1%, Zoll Durchmeſſer — ohne Kerben, weil hier die Kerben 
fehr fein fein müßten und ohnehin biefe Stelle, wegen ihrer lange 
famen Bewegung, nicht vortheilhaft wirken könnte. Die zulinprifche 
Randfläche ift meiften® ebenfalls geferbt, damit man von ihr in andern 
Fällen zum Fräſen verfchievener Arbeitsftüde Gebrauch machen Tann. 
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Eine Mutterfräsmaſchine von Nasmyth iſt im Artifel „Schrauben“ 
(Enchflopäbie, Bv. XII, ©. 379—383) befchrieben und abgebilvet. 
Eine andere, aus der Mafchinenfabrik zu Graffenftaden, findet man 
in Publication industrielle par Armengaud, Tome 8, pag. 374. 
Um die Arbeit tiefer Mafchinen zu befchleunigen, verfieht man fie 
zuweilen mit zwei in berfelben horizontalen Linie liegenden Spindeln 
und verfieht jede Spintel mit einer Fräſe. Die Flächen diefer zwei 
Fräſen find fich zugewenbet, genau parallel mit einander und laſſen 
einen Abſtand zwifchen ſich, welcher der Breite einer fertigen Schrau⸗ 
benmutter gleich ift; es werben demnach zwei gegenüberſtehende Seiten 
der Schraubenmutter zugleich abgefräfet. Während die Mutter auf einem 
vertilalen Dorne feft ftedt, wird entweder diefer allmälig zwijchen bie 
Grafen eingeführt, oder es rüden die Fräſen gegen bie unbewegliche 
Schraubenmutter vor: die lettere Anordnung bat Decofter bei der 
Gräsmafchine gewählt, welche in Armengaud's Publication industrielle, 
II, 44, und Kronauer’3 Zeichnungen von Mafchinen ꝛc., Band I, 
Taf. 46 mitgeteilt iſt. 

Eine Mutterfräsmaſchine von Sharp Brothers u. Comp. zu 
Manchefter (f. Abbildung und Beſchreibung im Polytechn. Centralblatt, 
Jahrg. 1848, S. 417) enthält zwar ebenfalls zwei Fräfen, aber an 
den Enden einer und verfelben Spindel, jo daß zwei Schraubenmuttern 
jugleich (jede auf einer ihrer Seiten) gefräfet werben können. Dieſe 
Fräſen — Scheiben von 5 Zoll Durchmefier und 1',, Zol Dide — 
fiad nur auf der zulindrifchen Randfläche gelerbt, und unter ihnen 
werden die Muttern, auf horizontalen (rechtwinkelig zur Spindelachſe 
liegenden) Dornen ſteckend, vorüber bemegt. 

Der Publication industrielle von Armengaud (Tome V, p. 273) 
entnehmen wir die auf Tafel 76 im fenkrechten Durdfchnitt Fig. 22 
usb im Grundriſſe Fig. 23 (beide Zeichnungen ein Zwölftel der wirk⸗ 
lichen Größe) dargeftellte, von Paul in Paris gebaute Fräsmaſchine, 
welche mehrere vortheilhafte Eigenthiimlichkeiten barbietet und zur Be⸗ 
arbeitung fowohl der Schraubenmuttern als vieler anderer Gegenftände 
dienen Tann. Die angegebene Duelle enthält vollftändigere Abbildungen ; 
doch werben bie gegenwärtigen zur Hauptſache genügen. 

Eins der Hauptftüde des Geftelld bildet die gußeiferne Dode A, 
weldhe oben bie Fräſenſpindel C trägt, unten auf dem vertilalen 
Rahmen B ruht, mit dem fie am beiten gleih aus einem Ganzen 
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gegoſſen wird; B ſelbſt iſt mittelſt Schraubbolzen auf dem Fußboden 
der Werkſtätte oder auf einem ſtarken Sandſteinquader befeſtigt. Die 
Tode A gleicht in ihrer Einrichtung dem Spindelkaſten einer Dreh 
bant; Lager a und b nehmen tie Zapfen eder vielmehr Hälfe der 
Spindel C auf, in deren Kopf die Fräfe D (vergl. Fig. 24) fiedt: 
eine Schraube e, weldye durch das Ouerftüd cc des Bügel dee 

geht und gegen welche das hintere Ende der Epindel C fi ſtützt, 
fängt den von ber Fräſe aus in ber Längenrichtung der Spindel Statt 
findenden Drud auf und nimmt ihn den Lagern ab. Auf der Spindel 
befindet fidh nebft der Treppenſcheibe EE' E? — um mittelft des 
dazu gehörigen Riemens fchnellere oder langfamere Drehung hervor- 
zubringen — ein Etirnrab F, durch welches erforverlichen Falles eine 
viel geringere Geſchwindigkeit erlangt werben kann. Im diefer Abficht 
ift in Lagern f, f die Welle g angebracht, "deren Getrieb h man im 
das Rab F einrüdt, während alsdann der Betrieböriemen auf bie 
Scheibe G oder G! gejchlagen wird. Beim Fräſen gußeiferner Gegen⸗ 
ftände tarf feine ſchnelle Trehung angewendet werben, weil ſonſt bie 
Schneiden fi zu fehr erhigen und abftumpfen; man foll in biefem 
Falle erfahrungsmäßig (wie bei Hobelmafchinen und Drehbänken) pro 
Sekunde nicht über 3", Zoll Geſchwindigkeit an der Arbeitsſtelle — 
d. h. bier am Umfreife der Fräſe — hinausgehen, was für eine 
Fräſe von 5 Zoll Durchmeſſer 1 Umdrehung auf 4', Sekunden 
ergibt. Man treibt zu dem Ende die Mafchine mittelit der Riemen⸗ 
fheibe G. Bei der Arbeit auf Schmiebeifen ift eine fchnellere Drehung 
zuläflig, jedoch aud hier noch mit Hülfe des verzahnten Vorgeleges, 
indem man nur ben Niemen anf die Heinere Scheibe G' legt. Da⸗ 
gegen geftattet Meſſing große Geſchwindigkeiten, weshalb alsdann das 
Getrieb h von dem Nabe F ausgerüdt und ein Riemen über E, E' 
oder gar E? gelegt wird. Um das Getrieb h eingerüdt oder ausge⸗ 
rüdt an feiner vorgefchriebenen Stelle zu erhalten, dient eine Art 
halben Ringes H (fig. 23), welcher die obere Hälfte vom Umkreiſe 
der Welle g umfaßt, einerfeitd an einem Hebel fit, deſſen Dreh⸗ 
punkt fich auf der Fußplatte der Dode A befinvet, anbererjeitS mit 
einem Handgriffe zu bequemem Aufheben verfehen if. In ber 
Zeihnung fieht man das Getrieb ausgerüdt und ven Anſatz i der 
Welle g links von dem Halbringe H; wird nun H aufgehoben, bie 
Welle bis zum richtigen Eingriff des Getriebes verfchoben und H 
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wieder berabgelafien, fo befindet ſich i rechts neben viefem Theile 
anb dicht am Lager f. 

Das zu fräfende Arbeitsftüd I I (Fig. 22) kann durch bie kreis» 
förmige Vorderfläche der Fräſe, oder durch deren zulinpriiche Rand⸗ 
flaͤche, ober in geeigneten Fällen auf beiderlei Weiſe zugleich ange: 
griffen werden. Es wird vorläufig auf einem beweglichen gußeiſernen 
Tiſche I befefligt, wozu mehrere Schlitze in dieſem Tiſche und hierin 
angebrachte Schraubbolgen wie j, j zu benugen find. Unten an dem 
Tiſche iſt eine mefjingene Schraubenmutter k für die Kührungsfchraube 1 
angebracht; Tettere liegt in dem Rahmen K, welcher ſchwalbenſchwanz⸗ 
artige Falze zur Führung des Tiſches J enthält, und felbft wierer 
einer Bewegung fähig ift mittelt feiner Schraubenmutter m fammt 
dazu gehöriger Schraube nn. Kin Handrad L mit Kurbelgriff dient 
zur Umprehung der Echraube n; ein ähnliches wirb auch auf ven 
vierlantigen Zapfen ber. Schraube 1 geftedt. Beide Echrauben liegen 
genau rechtwinkelig zu einander unb gewähren bie Möglichkeit, das 
Arheitsftüd nach Erforderniß an der Fräfe vorüber zu bewegen, fowie 
es entiprechend gegen tiefelbe vworzurüden, kurz jede beliebige Stelle 
der Wirkung der Fräſe auszufegen. Hierzu trägt noch der Umftand 
bei, baß der Rahmen K von einem Unterbau M getragen wird, ber 
gehoben und herabgelafien werben Tann, wie nad) der verſchiedenen 
Höhe des Arbeitsftüds als nöthig erſcheint. Dieſe ſenkrechte Ver⸗ 
ſtellung geſchieht durch Umdrehung der Schraube p, deren Mutter o 
einen Theil von M ausmadt. Damit ber Arbeiter hierbei alle mög- 
liche Bequemlichkeit hat, wirkt feine Hand direkt auf eine Kurbel zur 
Umbrehung der horizontaten Welle 8, deren koniſches Nad r‘ in ein 
gleiches r an der fiehenden Welle q eingreift; letztere überträgt dann 
mittelft Getrieb O und Rab N die Bewegung auf die Echraube p. 

Fräſen von beliebiger Profilgeftalt können oft mit Vortheil ange⸗ 
wendet werben, um ein Metallftüd nach Formen auszuarbeiten, welche 
ihm durch Tyeilen ober Hobeln gar nicht oder ur mit vieler Weit- 
läufigleit zu ertbeilen wären. ft 3. B. die Aufgabe, eiferne ober 
meflingene Gefimsfeiften barzuftellen, fo fertigt man dazu eine Fräſe, 
deren Längenprofil genau mit der gewünfchten Gliederung ber Yeiften 
übereinftimmt, bringt diefe in die Spindel der Drehbank oder Fräs⸗ 
mafchine und läßt während ihres Umlaufes den Metalljtab — m der 
Richtung einer Tangente zur Fräſe — langſam daran vorüber gehen. 

Technolog. ECucyht᷑. Suppl. 11. 12 
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Die Herftellung der Fräfen fir derartige Zwede wird erleichtert, wenn 
man fie durd Querſchnitte vechtwinkelig zur Achſe in mehrere Theile 
zerlegt, biefe einzeln fertig macht und ſchließlich auf einer Achſe dicht 
an einander gepreßt befeſtigt. 

Iſt das zu profilirende Arbeitsſtück rund, ſo erreicht man durch 
Abfräſen oft ſchneller, wenigſtens aber ſicherer und genauer, was 
ſonſt durch Abdrehen geleiſtet werden muß; daß in dieſem Falle das 
Arbeitsſtück in drehende Bewegung geſetzt werden muß (wobei feine 
Peripheriegeſchwindigkeit langſamer ift, als jene ber Fräſe), und eine 
allmälige Annäherung ber Fräſe gegen bie Arbeit Statt zu finden 
bat, felgt aus der Natur der Sache. 

Beifpiele dieſes Verfahrens gibt e8 mehrere. Kilner in Sheffield 
(f. Polytechn. Journal Bd. 115, ©. 245) erfand einen Support mit 
zwei Fräſen, um in ber Drehbank zwei fhon auf ihrer Achſe befeftigte 
Eifenbahnwagenräder zugleich, auf der Außenfeite ihres Kranzes abzu⸗ 
fräfen (ftatt des üblichen Abbrehens). — Eine verwandte Vorrichtung, 
jedoch in viel Fleinerem Maßftabe, wird von Joſten in Düſſeldorf 
angegeben, um bie bei ver Yabrifation der kupfernen Zünphütchen 
(für Gewehre) nöthigen runden Etahlftifte zu fräjen (Polytechu. Jour⸗ 
nal Bd. 141, ©. 164). — Schon vor längerer Zeit bat Japy die 
Fräſen benugt, um aus Meflingbraht die Uhrpfeiler — Kleine, 
mehr ober weniger gefimsartig verzierte Säulchen, welde zur Ver⸗ 
einigung ber beiden Platten oder Böden des Uhrgeftells dienen — zu 
verfertigen (j. Description des Brevets expires, Tome 2, p. %6 
und 31). Der zu verarbeitende Draht geht durch die Höhlung in der 
robrförmigen Epindel einer Art von Drehbank, worin er mittelft vier 
Schrauben feitgehalten wird. Am herausragenden Ende bearbeitet ihn 
eine Fräſe, deren Profil in der erforderlichen Weife geftaltet if. Soll 
ber Pieiler rund werben, fo muß ihm mit der Fräſe zugleich eine 
fortwährende Drehung gegeben werden; will man ihn vier-, fünf- ober 
jechsedig haben, jo ruht der Draht, mährend bie Fräje eine feiner 
Seiten ausarbeitet, wird fobann um ein Viertel, ein Fünftel, ein 
Sechstel einer Drehung gewendet, und fo fort, bis alle Seiten ge 
fräfet find. — 

Zur Holzarbeit find Fräſen nur in höchft beſchränktem Maße 
anwentbar, weil fie in dem weicheren Materiale nicht leicht eine 
genugjam glatte Fläche arbeiten und man hier andere in ter Hegel 
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vortheiſhaftere Arbeitsmittel hat (Kehlhobel, Zieheiſen, |. Encyklopädie 
Br. VII, S. 496, 499). Doch bedient man ſich neuerlich mit Nuten 
einer Holzfräsmafhine, um gefimsartige Profilirungen auf krum⸗ 
men ober gejchweiften Arbeitsftüden ſchnell und genau herzuftellen. 
Die Fräſe ift hierbei eme 2 bis 3 Zoll im Durchmeffer baltende 
Stahlfcheibe von angemefjenem Profil, am Umkreiſe durch zweckmäßige 
weite Einkerbungen mit Schneiden verfehen und auf einer fenfrecht 
ſtehenden Achſe befeitigt, mit welcher fie durch eine Niemenjcheibe in 
außerordentlich raſche Umdrehung verfett wird, während man das in 
richtiger Schweifung mit der Säge zugefchnittene Holzſtück daran hin» 
führt. ine derartige Mafchine, welche nur bei fteter Benugung — 
alfo für großen fabrilartigen Betrieb — den rechten Werth gewinnt, 
findet man in folgendem Werfchen befchrieben und abgebildet: König⸗ 
fich engliſch und däniſch patentirte Holz-Fräfe-Mafhine, von Schmid, 
Berlin 1852; teögleihen in Description des Brevets expires, Tome 
81, p. 277, und in Description des machines et proc&des pour 
lesquels des Brevets ont &t& pris sous le regime de la loi de 
1844, Tome U, p. 145. 

Ueber die Benugung der Fräſen zur SHerftellung von durch⸗ 
brochener Arbeit in Knochen f. m. den Artilel „Beinarbeiten“ im II. 
Bande der Technolog. Enchklopädie, ©. 5. 

8. Rarmarfd. 


Sruchteffenzen. 


Unter dem vorftehenden Namen, auch unter dem der Frucht⸗ 
äther oder Fruchtöle begreift man eine größere Zahl von organifch- 
fauren Aetherarten, welche theils für ſich allein, theil® gemengt, zur 
Nachahmung der Gerühe von Obft, Rum, Cognac oder Wein ver- 
wendet werben. Hauptſächlich find es die folgenden, nämlich: Aepfelöl, 
Ananasöl, Aprilofenäther, Dirndl, Erpbeeräther, Cognac- 
effenz, Kirfhäther, Rumefjenz, Ungarweinöl, Whiskyöl. 

Das Aepfelsl (apple-oil) wird zur Aromatifirung von Geriten» 
zuderbonton® (Drops und Rocks) verwentet und befteht aus 1 Theil 
baldrianfaurem Amyloryd gelöst in 8 Theilen franzöfifchen Weingeift. 

Die hierzu erforderliche Balprianfäure erhält man aus dein Sar- 
toffelfufelöl (Amylorydhydrat), inden man 1 Theil desfelben nah und 
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nach mit 3 Theilen engliſcher Schwefelſäure miſcht und dann noch 
2 Theile Waſſer hinzufügt. Dieſes Gemiſch läßt man zu einer Löſung 
von 2'/, Theilen fauren chromſauren Kalis in 4", Theilen Waſſers, 
welche in einer tubulirten mit Kühlapparat verbundenen Retorte erhigt 
worben ift, fo langfam zufließen, daß fein zu heftiges Kochen entiteht. 
Das am Ente der Operation Üübergegangene Deftillat wird mit kohlen⸗ 
faurem Natron gefättigt und die Löſung vorfichtig zur Trockenheit gebradht. 
Zur Darſtellung des baldrianſauren Amyloryds wird 1 Theil 
reines Kartoffelfufelöl mit dem gleihen Gewichte englischer Schwefel 
fäure vorfichtig gemifcht, dieſes Gemiſch auf 1", Theile des, nad 
vorftehender Vorſchrift Bereiteten, trodenen balbrianfauren Natrons 
gegefjen und in einem Wafferbade einige Minuten erwärmt. Man 
hat hierbei große Vorfiht anzuwenden, daß die Erhigung nicht zu 
ftarf werde und nicht zu lange baure, meil ſich fonft ein unerträglicher 
durchdringender Geruch entwidelt. Der gebilvete Wether wird durch 
Zumiſchung von Waſſer abgefchieden, nachdem er ſich vollftändig von 
der Flüſſigkeit gefondert hat, abgenommen und nod einige Mal mit 
Sodalöſung, fowie ſchließlich mit Waffer gewafchen und rektifizirt. 
Das Ananasöl (pine-apple-oil) zu vemfelben Zwede wie das 
Aepfelöl, fowie zur Tarftellung eines limonabeartigen Getränles bes 
nugt, ift identiih mit der Rumeſſenz und befteht aus einer Löſung 
von 1 Theil Butterfäureäther in 8 bis 10 Theilen fufelfreiem Wein⸗ 
geift. Die YButterfäure, melde man zur Bereitung des Aethers be 
darf, läßt fi) entweber durch Berfeifung der Butter, over aus bem 
Johannisbrot (Siliqua dulcis), da® man zerftoßen mit Waffer und 
Kreide gemifcht in Gährung verfett, oder auch und zwar am zweck⸗ 
mäßigften aus Zuder bereiten. Man verfährt hierbei auf folgende 
Weife: 6 Pfund Zuder und 1 Loth Weinfteinfäure werden in 26 Pfund 
Waſſer gelöst; andererfeits '/, Piund alter Käfe in 8 Pfund abge 
rahmter Milch vertheilt, und nachdem die Mifchung einige Tage ge 
ftanden bat, mit der Zuderlöfung gemiſcht. Das Ganze bleibt dann 
4 bis 6 Wochen bei einer Temperatur von 30—35° E. ftehen, indem 
das verbunftende Waller von Zeit zu Zeit ergänzt wird. Es tritt 
eine Gährung ein, deren Ende man am Aufhören der Gasentwidlung 
erkennt. Iſt diefer Zeitpunkt gelommen, fo verdünnt man bie Flüſ⸗ 
figfeit mit ihrem gleichen Volumen Waffer und vermifcht 8 Pfund 
kryſtalliſirte Soda, im 16 Pfund Waſſer gelöft, damit. Hierauf 
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fütrirt und verdampft man die Pöfung bis auf 10 Pfund und mifcht 
aledann 5'/, Pfund engliiher Echwefelfäure, die mit ihrem gleichen 
Gewichte Waſſers vorher verbiinnt worden ift, langfam zu. Dadurch 
fheibet fi der größte Theil ber Butterfäure als eine ölige Schicht 
auf der Oberfläche der Ylüffigfeit ab und wird durch Geber oder 
Pipette getrennt; ein Theil derjelben bleibt aber in ber Flüſſigkeit 
gelöft und kann nur durch Deftillation gewonnen werden. Man 
deſtillirt ungefähr tie Hälfte der Flüſſigkeit aus einer Retorte mit 
angefegtem Liebig’ichen Kühlapparate ab, fättigt fie mit kohlenſaurem 
Natron, konzentrirt durch Verdunſten und zerfegt endlich, wie vorhin, 
durch Schwefelfäure, deren Menge fi) nach der des verbrauchten koh⸗ 
lenfauren Natrons beftimmt. 

Um den Aether darzuftellen, wird 1 Pfund Butterfäure mit 
1 Pfund Alkohol von 95° Tr. gelöft, mit 1 Loth Vitriolöl gemifcht 
und einige Minuten erhitzt, wobei der Aether fid, bilvet und auf ber 
Dberfläche der Flüſſigkeit abſcheidet. Das Ganze wird hierauf mit 
dem halben Volumen Waſſer vermiicht, die obere Schicht abgenomnien 
und bie fchwerere Flüſſigkeit deſtillirt, wobei noch mehr Aether, welcher 
in der lüffigfeit gelöft war, erhalten wird. Um den Aether voll» 
fommen rein zu erhalten, muß er wieberholt mit Sodalöſung ge- 
weichen werden. Da er aber im Waller ein wenig löslich ift, fo 
darf nicht zu viel Waffer hierbei angewendet werden. Am beſten ift 
es, bei fabrifmägiger Darftellung die Waſchwaſſer zu ſammeln, und 
mit tem gleichen Bolumen Weingeift gemifcht zu beftilliren, um ven 
darin gelöjten Aether zu geminnen. 

Man Tann den Aether auch noch vortheilhafter direkt aus den 
bntterfauren Natron erhalten. Hierzu dampft man Die Yöfung von 
Öutterfaurem Natron, deren Darftellung vorbin beſchrieben wurde, 
ze Trodne vorfichtig ein, Löft das trodne Salz in feinem gleidyen 
Gewichte Alkohol von 95° Tr., mifcht eben fo viel engliſche Schwefel— 
fäure Hinzu und erhitt einige Minuten, wonach ſich der Aether ab- 
ſcheidet und bie Übrige Arbeit diefelbe ift, wie vorber. 

Aprifofenäther, zu ähnlichen Zweden wie die vorhergehenden, 
erhält man durch Vermiſchung von Butterfäureäther mit foviel Amyl— 
alkohol (Kartoffelfufelöt) bi8 der gewünſchte Geruch hergeftellt ift. 

Das Birnöl (pear-oil) wird mie die vorhergehenden benutzt 
und befteht aus einer Löſung von 15 Theilen efliglauren Amyloryves 
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mit 1'/, Theilen gewöhnlichen Eſſigäthers in 100 bis 120 Theilen 
fuſelfreien Alkohols. 

Die Darſtellung des Eſſigäthers iſt allgemein befannt, der eſſig⸗ 
faure Ampyläther wird auf folgende Weile erhalten: | 

Man mifcht 1 Theil Kartoffelfufeldl (Amyloryphybrat) mit 1 Theil 
konzentrirter engliiher Schwefchjäure und 2 Theilen efligfauren Kalis. 
Diefes Gemiſch unterwirft man ber Deftillation und das erhaltene 
Deftillat wäſcht man zuerft mit Wafler, dem man ein wenig Aeh- 
natronlauge zugefeßt hat, zulegt mit reinem Wafler aus, trodnet 
es mittelft Chlorkalzium und rektifizirt es endlich über Bleiglätte. 

Erpbeeräther wird durch Mifhung von Butterfäureither mit 
eſſigſaurem Amyloxyd und gewöhnlihem Effigäther erhalten. 

Kirſchäther ift ein Gemifch von Effigäther und Benzotfäure- 
ätber. 

Um den Benzo&fäureäther zu erhalten, mifht man 4 Theile 
Altchol mit 2 Theilen kryſtalliſirter Benzosſäure und 1 Theil kou⸗ 
zentrirter Salzfäure, beftillirt und ſammelt das Uebergehende ſobald 
ein Tropfen, in Wafler gebracht, eine Trübung verurfadt. Diefes 
Deſtillat wäfcht und reltifizirt man, wie e8 beim efligfauren Amyl⸗ 
oryb angegeben worden ift. 

Cognaceſſenz ift gewöhnlich dafjelbe, was aud als Ungar- 
weindl, Weinbeeröl, Drufenöl, Weinöl, (Uuittenefjenz), Whiskyöl 
in den Handel kommt, nämlich entweder wirkliches Weinfufelöl (Denanth- 
fäuresther), oder Denanthylfäureäther, oder Pelargonfäureäther, oder 
ein Kunſtprodukt, das vielleicht von Allen Etwas enthält. 

Denanthylfäureäther. Alm diefen zu erhalten, bereitet man 
zuerſt Oenanthylſäure durch vorfichtiges Erhigen von Ricinusöl mit 
Salpeterfäure. Man nimmt dies in einer geräunigen Retorte vor, 
weldye man mit einer Vorlage verfieht, die gut abgekühlt wird, um 
alle flüchtigen Produkte zu verdichten. Die Einwirkung ift fehr heftig, 
man muß fich daher hüten, zu ftark zu erhitzen. Sobald feine gelb- 
rothen Dämpfe mehr entwidelt werden, fett man eine neue Portion 
Salpeterfäure zu und wiederholt Dies, bis zuletzt die Salpeterfäure 
nicht mehr zerlegt wird, was je nad der Stärke der angewandten 
Säure mehrere Tage dauert. Man findet nach diefer Zeit in ber 
Ketorte zwei Ylüffigkeitfchichten, eine wäſſerige und eine ölige. Yeb- 
tere ift Die unreine Denantbylfäure, melde man belantirt und mit 
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Waſſer vermifcht veftifizirt, da fie, fir fi allein deſtillirt, fich zer- 
feßt. Die reftifizirte Säure muß dann noch entwäflert werben, mas 
jedoch nicht durch Chlorlalzium gefchehen fann, ba tiefes ſich in der 
Säure löſt. Man muß deshalb zu dieſem Zwecke waſſerfreie Phos⸗ 
phorſãure anwenden. 

Die entwäſſerte Säure wird nun, um ben Aether zu erhalten, 
in abjolutem Alkohol gelöft und durch dieſe Löfung ein Strom von 
getrocknetem Chlorwaſſerſtoffgas geleitet. Wenn letzteres nicht mehr 
abforbirt wird, ift die Arbeit vollendet. Man fättigt nun die ſanre 
Flüſſigkeit mit kohlenſaurem Natron und deſtillirt den Actber ab, der 
durch Chlorfalzium entwäflert werden Tann. 

Pelargonfäureäthber kann man fih nah R. Wagner's An⸗ 
gabe verfhaffen, wenn man Rautenöl mit der doppelten Menge jehr 
verbännter Salpeterfäure bis zum beginnenden Sieden erhitt und 
bei diefer Temperatur längere Zeit erhält, bis ſich in der Flüſſigkeit 
zwei Schichten gebildet haben. Die untere wird in einem Chlorzink⸗ 
kade fo lange erhigt, bis der größte Theil der überſchüſſigen Salpeter- 
fäure verjagt ift, dann filtrirt, das Filtrat mit abfoluten Alkohol 
gemifcht und längere Zeit bei gelinder Wärme ftehen gelaffen, bis 
fi ein quittenartiger Geruch entwidelt hat, und endlich deftillirt. 

Nach Gottlieb bildet ſich durch Behandlung der Deljäure mit 
Salpeterjäure unter Anderen audy Pelargonfüäure, man könnte daher 
auch die Orydationsprodukte der Delfüure mit Alkohol uud Chlors 
waflerftoffga®, wie es bein Oenanthylſäureäther angeführt worten it, 
behandeln. Ein damit jedenfall® nahe übereinftimmendes Probuft 
liefert tie folgende Vorſchrift. 

1 Pfund nicht parfiimirte Kokoanufölfeife wird in 1%, Quart 
Altohel ven 90 Prozent Tr. aufgelöft, die Löſung in eine geräumige 
Retorte gebracht und , Pfund gewöhnliche Salpeterſäure zugeſetzt. 
Man verbindet num die Retorte mit einem Kühlapparate und beftillirt. 
Die zuerft übergehenden zwei Loth fegt man bei Seite und fängt 
1%, Quart des Deftillates auf. 


Gährung. 
(8b. VI. ©. 337.) 
Die henifchen Verbindungen, welche die Hauptmaffe der Pflan 
zen» und Thierftoffe bilden, find ihrer Zufammenfegung nach von 
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zweierlei Art, nämlich ftidftofflofe und ftidftoffbaltige Zu 
den Crfteren gehören ver vegetabilifche Faſerſtoff (Celluloſe), das 
Stärfemehl (Amylum), das Gummi, der Zuder, d. h. bie ganze 
Gruppe der fogenannten Kohlenhydrate, nebft Gerbftoff und Ketten. 
Zu den Letzteren find zu rechnen das Eiweiß (Albumin), der thierifche 
Faſerſteff (Fibrin), der Käfeftoff (Caſeln), das Pegumin, ber Kleber 
und ſeine Umwandlungsprodukte, d. h. die ganze Gruppe der ſoge⸗ 
nannten Proteinftoffe oder Eiweißkörper. 

Wenn Eimeifförper in feuchten ober gelöften Auftanve, kei 
einer dem Gefrierpuntte nicht zu nahe liegenden Temperatur, ſich 
jelbft überlaffen dem Einflufje der Luft ausgefetst find, fo werben fie 
von dem Sauerftoff verfelben zerfegt. Die hierbei entitehenven Zer- 
feßungsprobufte find inbeffen zum großen Xheile nur das Refultat 
einer veränderten Gruppirung, einer Umlagerung ber (Elemente. 
Man wirb dies leicht einfehen, wenn man annimmt, daß in einer 
chemiſchen Verbindung die Verwandtſchaften ter einzelnen Elemente 
fih im Zuftande des Gleichgewichtes, alſo im Zuſtande der Ruhe 
befinden; daß aber jede chemifche Veränderung in einer Störung bie 
ſes Gleichgewichtes, alfo in einer Bewegung der Atome ihren Urfprung 
bat und von einer ſolchen während ihrer ganzen Dauer begleitet if. 
Diefe Bewegung, welde wir der Kürze megen hemifhe Beme- 
gung nennen wollen, wirb bireft hervorgerufen durch die Wechfel- 
wirkung zweier heterogener Körper; find diefe Körper aber, ober ift 
mir einer von ihnen in chemifcher Verbindung und ift das Gleich 
gewicht diefer Verbindung ein labiles, fo kann e8 burdy den von ber 
direften MWechfelwirfung außgehenden Anftog mehr oder meniger voll⸗ 
ſtändig aufgehoben werben. Die einzelnen Elemente der Verbindung 
gerathen in Bewegung, werben gegeneinander heterogen und gruppiren 
ſich nach den unter den gegebenen Verhältniffen dominirenden Verwandt» 
ſchaften. Die Verbindung wird der Hauptſache nach in einem ſolchen 
Falle zerfegt, nidyt durch eine von außen her direkt auf ihre Elemente 
ausgeübte Einwirkung, fondern in Folge der durch die Störung bes 
Gleichgewichtes hervorgernfenen chemifchen Bewegung, fie erleidet eine 
„Selbftzerfegung ,“ fie „zerfällt“ oder „fpaltet ſich“ in neue Probufte. 

Diefe naturgemäße Anfiht von dem Weſen des chemifchen Vor⸗ 
ganges ift zuerft von Liebig mit Rüdfiht auf die Prozeſſe der Fäulniß, 
Gährung und Verweiung ausgefprocdhen worden. Fäulniß kann 


@ährung. 185 


bemnad bezeichnet werden als das Zerfallen eined orga- 
uifhen Atome, veranlaft durch die Einwirfung des 
atmofphbärifhen Sauerftoffs. Der Fäulniß fähig find aber 
aur ſolche fehr zufammengefette organiſche Atome, deren chemifches 
Gleichgewicht ein Leicht veränderliches ift, nämlich grade die oben an- 
geführten Proteinlörper, während die ftidftofflofen Pflanzen und Thier- 
ſtoffe an und für ſich eine derartige Zerfeßung nicht erleiden. 

Befinden fi dagegen die zulegt erwähnten Verbindungen in 
Berührung mit Proteinförpern, fo werben fie felbft der Fäulniß fähig, 
indem bie chemifche Bewegung ber lettern fich ihnen mittheilt, indem 
fie von ihnen angeftedt werben. Gleichzeitig verändern fih aber auch 
bie Zerfegungsprodufte der ftidftoffhaltigen Verbindungen durch die Da- 
zwifchenfunft der ftidftofflofen, indem beſonders die fibelriechenven 
unter benfelben verfchwinden; doch ift dies zum Theil von ber fpe- 
ziellen Ratur des vorhandenen Proteinftoffes abhängig. Daher fomnıt 
es, daß man fchon Längft einen befonderen Fall der durch Anftedung 
bervorgerufenen Fäulniß, nämlich der Fäulniß des im Waſſer gelöften 
Zuckers von der urſprünglichen Fäulniß praftifh dur den Namen 
Gährung unterfchieden hat. Wiſſenſchaftlich betradytet kann man 
ganz allgemein das Zerfallen eines organifhen Atome, des „Gäh— 
rungsmateriales,“ unter dem Einfluffe in Selbftzerfeßung begriffener 
Proteiufteffe, die man deshalb „Gührungserreger” oder „Fermente“ 
(bei ver Wein- und Biergährung „Hefe“) nennt, als Gährung be 
zeichnen. Die verfchiedenen hierher gehörigen Fälle unterfcheibet man 
dann paffent nach den dabei auftretenden Hauptprobuften als Alko⸗ 
bolgähbrung, von welder bie Wein- und Biergährung nur beſondere 
Bälle find, Milchſäure⸗, Butterfäure-, Bittermandelöl- 
gäbhrung u. f. w. 

Der Uebergang von Stärlemehl in Gummi und Zuder (f. Bd. VI. 
©. 337) unter dem Einfluffe von Säuren oder Diaftas ift der 
Gährung infofern nahe verwandt, als 3. B. bei Anwendung von 
Diaſtas ein Ferment die Veränderung in dem Kohlenhydrate hervor- 
bringt. Sie unterfcheidet fi aber von der Gährung dadurch, daß 
dabei nicht eine Spaltung des Kohlenhydrates, fondern nur ein Hin- 
zutreten von Waſſer ftattfindet. 

Nach ven bier aufgeftellten Grundfägen tritt auch die fogenannte 
Eifiggährung von felbft aus der Reihe der Gährungsprozeſſe 
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aus, da fie nicht in einem Zerfallen, fondern in einer Orybation bes 
Alkohols befteht. Der Sauerftoff oxydirt zwei Atome Waflerfteff des Al⸗ 
kohols zu Waſſer und es bilvet fich Aldehyd, welches feinerfeitd noch 
zwei weitere Atome Sauerftoff aufninmt, um in Effigfäure überzugehen. 

Wenn bei der Gährung die ftabileren Atome des Gährungs- 
materiale8 durch die chemifche Bewegung des Fermentes in Bewegung 
gefett werden follen, fo muß es als erfte Bedingung betrachtet 
werden, baß ber von ihr ausgehende Anſtoß Fräftig genug fei. Nicht 
jedes Gährungematerial wird daher von jedem Fermente überhaupt, 
oder in normaler Weife zerfegt. Daher die verfhiedene Wir 
fung von guter und ſchlechter Hefe, von Hefe und faus- 
lendem Käfe u. f. w. Zweite Beringung für bie vollftänbige 
Zerfegumg des Gährung@materiales ift die Fortdauer der Wirkung 
des Fermentes. Das Gährungsmaterial ımterliegt nicht, wie das 
Ferment, einer Selbftzerfegung, die, einmal eingeleitet, von felbft bis 
zu Ende fih fortpflanzt; e® wird nur GStüd für Stück durch ben 
Einfluß des Fermentes zerfegt, und folglih muß die Thätigkeit des 
leßteren fo lange fortvauern, als noch unzerfegtes Gährungsmaterial 
vorhanden if. Daher die Notbwendigfeit auf eine gewiffe 
Menge Zuder, oder Würze oder Maifche, eine beftimmte 
Menge von Hefe aunzumenden. 

Umgefehrt folgt aus dem Vorhergehenden, daß, wenn ein Ueber- 
fhuß vom Ferment vorhanden ift, letzteres, fofern im Uebrigen bie 
Bedingungen günftig find, in Fäulniß übergehe, alfo auf die Gäh— 
rung eine Yaulniß folgen kann. 

Alles was die Berweglichkeit der Atome, ebenſowohl des Gäh—⸗ 
rungsmaterials al8 des Fermentes vermindert, alfo ihre Bewegung 
erſchwert, macht entweder die Gährung unmöglich oder verlangfamt 
fie. Aus diefem Grunde kann eine ſyrupdicke Zuderlöfung nicht in 
Gährung gerathen; die Gährung wird verlangfant durch niebrige 
Temperatur, wie bei ber „Untergährung,” und befchleunigt durch 
höhere Temperatur, wie bei ver „Obergährung“. Aus diefem Grunde 
wird die Gährung unmöglih, wenn man bie Yermente burdy Hiße 
oder Säuren oder Metallſalze u. dgl. koagulirt. 

Wenn eine Zuderlöfung außer dem Zucker einen ſtickſtoffhaltigen 
Körper gelöft enthält, welcher ein Alkoholferment ift, d. h. die Fähigkeit 
befigt,, die Zerfegung des Zuckers in Alkohol und Kohlenfäure zu 
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veranlaflen, wie dies z. B. beim Traubenmofte der Fall ift, fo 
fonımt fie unter den flir die Gährung bereits angegebenen Bebingungen 
von ſelbſt in Gährung. Eine ſolche Gährung heißt „Selbftgäb- 
rung.“ Während des Berlaufs einer folhen Gährung ſcheidet fidy 
ein Theil des uriprünglich aufgelöft gewefenen Fermentes in Yorm 
von Meinen Kügelchen ab, deren Geftalt theils fugelrund, theils oval 
ift und deren Durchmeffer zwiſchen 55 und = Linie vartirt. Dieſer 
abgefchievene Theil des Ferments heit die Hefe und bie Kügelcdhen, 
welche nicht® anders als einfache Zellen find, werben Hefenzellen 
genannt. Sie beftehen im Wefentlihen aus ver Zellenwandung, 
welche aus Gellulofe gebildet ift, und einem flüfjigen Inhalte, einem 
Kifloffhaltigen Körper von ſtark gährungserregenver Kraft. Iſt der 
Berlauf der Gährung ein fehr raſcher und folglich die Kohlenfäure- 
entwidelung fortwährend fehr lebhaft, fo werben die Hefenzellen zum 
großen Theil auf bie Oberfläche ter Ylüffigfeit gehoben, und bie 
Hefe heißt dann „Oberhefe.” Geht die Gährung langfam von 
Etatten, fo haben die Hefenzellen Zeit fi anf dem Boten ber Gäh« 
rungsgefäße abzulagern und dann heißt die Hefe „Unterhefe.“ In 
hemifcher Beziehung fcheint zwiſchen dieſen beiten Arten von Hefe 
fein Unterſchied Statt zu finden. Beide Arten find fähig die Gäh— 
rung in zuderhaltigen Flüſſigkeiten hervorzurufen; aber die Oberhefe 
gibt gemöhnlich zur Obergährung, die Unterhefe zur Untergährung 
Beranlaffung. Dies ift jedoch nur dann vollftändig der Yal, wenn 
gleichzeitig die Anfangstemperatur eine entfprechend hohe oder niedrige 
fi. Für die Obergährung muß bdiefelbe 15° bis 20° C., für bie 
Untergäbrung darf fie nur zwiſchen 6° und 10° €. fein. Segt man 
Dberbefe zu einer Zuderlöfung von 6° bis 10° C. Temp., fo fett 
ſich die neugebilvete Hefe zum größten Theil zu Boden, wird alfo 
zu Unterbefe und umgelehrt. 

Künftlihe Hefe (Kunſthefe). Die Bildung wirkfamer Hefen- 
zellen kann bei einer Gährung nur dann Statt finden, wenn mehr 
Ferment vorhanden ift, al8 zur Zerfegung des Gährungematerials 
verbrandht wird, und wenn dieſes Ferment ſich urſprünglich gelöft 
in der gährenben Flüſſigkeit befindet. “Dies ift für die „Yortpflanzung“ 
der Hefe von größter Wichtigkeit; denn es folgt daraus, daß man 
nicht im Stande ift, neue, brauchbare Hefen zu erzeugen, wenn man 
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nicht eine Flüffigfeit in Gährung verſetzt, welche cin Ferment ſchon 
in Auflöſung hält. Durch die Gährung wird das Ferment nicht 
erzeugt, ſondern nur in der brauchbaren Form abgeſchieden. 
Will man daher künſtliche Hefe erzeugen, fo wird man ein gutes und 
das befte Produkt nur dann erzielen, wenn man Flüſſigkeiten gähren 
läßt, welde eine große Menge Germent gelöft enthalten. An biefem 
Grundfage fefthaltend wird man nicht Gefahr laufen, nit theuren 
Rezepten für Geheinmittel getäufcht zu werben. 

Das befte Material zur Darftellung Fünftlicher Hefe ift unftreitig 
das Malz, doch erhält man auch ncd ein fehr wirkſames Produkt 
aus einem Gemenge von Malz und rohem Getreide; erſteres wenbet 
man als Luftmalz an, das befte Getreide ift Roggen, doch wirb 
aud) Weizen und Hafer benugt. 

Ein Theil Malz und 10 Theile Getreide werden fein gefchroten 
oder noch befier in Form von Mehl mit Waffer eingeteigt zu 25° bis 
30° R., dann gemaifcht zu 50° R. mit etwa dem fechsfachen Ge- 
wichte bes Schrotes oder Mehles an Waſſer. Es brauht nach ben 
gemachten Auseinanterjegungen kaum darauf aufmerffam gemacht zu 
werben, baß man bei dem Maifchen fi) vor den Verbrüben, vd. 5. 
ber Zerftörung des Diaftas ganz befonders zu hüten hat. Nachdem 
die Maifche mehrere Stunden bis zur Vollendung der Zuderbildung 
(mad mittelft einer Jedlöſung fehr beftimmt erfaunt werden kann) 
geftanden hat, wird fie auf dem Kühlfchiffe und zulegt, wenn es 
nöthig fein follte, durch eine „Kühlſchlauge“ bis auf 16°—20° R. 
abgekühlt und mit einer großen Menge Hefe angeftellt. Ter ganze 
Gährungsprozeß verläuft in 50 bis 60 Stunten, d. h. ift eine Ober- 
gährung. Es ſcheidet ſich demnach während desjelben der größte Theil 
ber Hefe auf ver Oberfläche der gührenden Ylüffigfeit ab, und wird 
abgeichöpft, fobald eine größere Dienge von Schaum fich zeigt. Diefer 
Theil ftellt die wirkfamfte Hefe dar. Ein auberer Theil fegt fich zu 
Boden und wird nad) etwa 30 Stunden durch Ablaffen der Flüffig- 
keit erhalten, bie man in antern Gefäßen ihre Gährung vollenden 
läßt, wo fie noch mehr Hefe abſetzt. Die am Boden abgeſetzte Hefe 
ift indefjen von geringerer Wirkſamkeit. Die weingahre Flüffigfeit 
beuutt man auf Spiritus oder Eſſig. 

Es kommt bierbei, wie aus ber foeben gemachten Benierkung 
erfichtlich ift, ganz befenderd darauf an, daß die Gährung einen 
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möglihft rafchen Verlauf nimmt, damit möglichjt wenig Hefe fi zu 
Boren ſetzt. Deshalb gibt man häufig zur Befchleunigung des Pro⸗ 
zeſſes von vornherein, oder ſobald die Gährung begennen hat, auf 
100 Pfd. Schrot oder Mehl 1 bis 2 Loth doppelt fohlenfaures 
Natren und das doppelte englifcher, vorher mit dem 6fachen ihres 
Gewichtes Waſſer verbünnte Schmefeljäure zu. 

Tie abgenommene Hefe wird durdy ein Haarfieb getrieben, um 
fie von den Hülfen zu befreien, wenn man fid) des Schrotes bebient 
bet. Dann wird fie mit kaltem Waſſer gewafchen, indem man fie 
damit übergießt und 8 bi8 12 Stunden ftehben, dann aber das Waſſer 
wieber abfließen läßt. Nad dem Wafchen füllt man doppelte leinene 
Beutel damit an, bindet diefe zu und preßt fie zwifchen gekerbten 
Brettern durch aufgelegte Steine oder Gewichte zuerft ſchwach und 
ſchließlich ftärker, bis fie fo weit vom Waſſer befreit ift, daß fie zer- 
frödelt werden kann. Bon diefer Behandlung hat fie den Namen 
Preßhefe erhalten, und Pfundhefe nennt man fie wohl aud), 
weil fie, in Stüde von 1 Pfund und Y, Pfund abgetheilt, ver- 
fauft wird. 

Eine gute Hefe muß einen angenehmen obftartigen Geruch beſitzen 
amd barf nicht fchmierig fein. Nicht felten wird biefe Hefe mit Mehl 
oder Stärke vermifcht, woburd fie an Wirkſamkeit verliert. Man 
erkennt eine ſolche Beimifhung leicht daran, daß fie durch Jodlöſung 
blau gefärbt wird. 

Neben ven Hauptprodukten der Alloholgährung treten, wenn man 
Zraubenmoft, Bierwürze, Kartoffel» oder Getreidemaifche in Gährung 
verfeßt, noch für Die Qualität der gegohrnen Flüffigleiten fehr wefent- 
liche Nebenprodukte, die fogenannten FFuſelöle“ auf, welde diefen 
Flüffigleiten Gefhmad und Geruch ertheilen. Dan kann, foweit die 
Zufammenjegung der Fuſelöle bis jetzt ermittelt ift, viefelben in zwei 
Alafien abtheilen, in foldhe, welche als organifchjaure Aether und in 
folhe, welche als dem Alkohol analoge Verbindungen betrachtet werben 
tönnen. Zu dem erfteren gehören das Mein» und Getreidefufelöl, zu 
den legteren vorzugsweiſe das Fuſelöl des Kartoffelfpiritus. Indeſſen 
find diefelben gewöhnlich Gemenge aus beiden Klafjen, in denen nur 
die eine ober andere Art vorberriht. So herrfcht in dem Wein- 
fufelöl önanthſaures Aethyloryd, in dem Getreibefufelöl Anıylal- 
kohol vor. 
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Ueber den Urſprung dieſer Verbindungen iſt man bis jetzt noch 
nicht vollkommen im Klaren. Es iſt jedoch kaum ein Zweifel darüber, 
daß die Aetherarten ihre Entftehung ven in den betreffenden Rohftoffen 


vorhandenen Fetten verbanfen. 
Stein. 


Galvanoplaſtik. 


Die Erfindung oder, wenn man will, Entdeckung der Galva⸗ 
noplaſtik gehört Ja cobi in Petersburg, welcher im Februar 1837, 
damals noch in Dorpat, durch eine auffallende Erſcheinung, die ſich 
bei feinen galvaniſchen, auf ganz andere Zwecke gerichteten Uuter⸗ 
fuchungen darbot, darauf geführt wurde, und fpäter 1840 in einem 
befonderen Wert „die Galvanoplaftif” feine Erfahrungen darüber zu- 
fanmenftellte. 

Wenn ſchon der Artikel Schriftgießerei Bd. 16, ©. 461 
des Hauptwerkes eine ausführliche Anleitung zur Anfertigung kupfer⸗ 
ner Matrizen mittelft der Galvanoplaſtik gibt, fo rechtfertigt doch das 
hohe Intereſſe, welches viefe ſchöne Erfindung aud) nad anderen 
Seiten der Technik hin darbietet, die Behandlung des Gegenftandes 
in einem bejonderen Artikel. 

Die hemifhen Wirkungen der eleftrifhen Entladung geben fi 
bei verſchiedenen Metallauflöfungen durch Zerfegung derfelben zu 
erfennen, wobei fid) das Metall im vegulinifchen Zuftande an dem 
fogenaunten negativen Bol, der bamit verbundene Sauerftoff ober 
Salzbilder aber am pofitiven Pol abſcheidet. Tiefer metalliſche Nie— 
berfchlag erfcheint häufig in Geftalt eines Loderen Pulvers; bei einigen 
Metallen jedoch und unter günftigen Umftänven vereinigt er fich durch 
kryſtalliniſche Zuſammenhäufung der Theilchen zu einer völlig Tome 
paften harten Metallmafje, welche fi an den, den negativen Pol 
repräfentirenden Draht oder fonftigen Leiter abfett und im Berlauf 
einiger Zeit zu einem immer bider werdenden Ueberzug anwächſt, ber 
ſich nachher von der Fläche, auf welcher er ſich gebilvet hatte, ablöfen 
läßt und dann einen vollfommen getreuen, auch die zarteften, mikro⸗ 
flopifh feinen Erhöhungen und Vertiefungen der Oberflädhe, natürlich 
in entgegengefegtem Sinne wiebergebenden Abdruck darſtellt. 

Die Beichaffenheit des Auflöfungsmittels fpielt dabei eine her⸗ 
vorragend wichtige Rolle und es ift möglich, ja wahrſcheinlich, daß 
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es gelingen werde, auch folhe Metalle, welche man bisher nur ale 
Pulver erhielt, bei Anwendung eines geeigneten Pöfungsmitteld im 
kompakten Zuftande zu erhalten. Während z. B. Silber und Gold aus 
fauren Auflöfungen ſich pnlverförmig nieberfchlagen, bilden fie aus 
alfalifchen Lüfungen, namentlich ihrer Eyanverbindungen, abgefchieven 
fompafte Maſſen. 

Die Galvanoplaftit im engeren Sinne des Wortes beichäftigt 
fi vorzugeweife mit der Abſcheidung des Kupfere aus ber fchmwefel- 
fauren Auflöfung, dem NKupfervitriel, und glüdlicher Weife eignet 
ſich gerade dieſes wohlfeilfte aller Kupferſalze befier als alle anderen. 
Eo gibt 3. B. die Löſung des Kupferorgdes in Salzfäure (Kupfer 
chlorid) nicht die Heinfte Spur metalliihen Kupfere, weil fie durch 
die rebuzirende Wirkung des Stromes ſich in Kupferchlorür verwan- 
delt, welches fi in Geftalt eines weißen Schlammes abfcheidet, und 
diefer nachtheilige Einfluß des Chlorids ift fo ſtark, daß felbft eine 
Heine Verunreinigung des Kupfervitriol® mit Kochſalz oder einer an» 
deren Chlorverbindung im Stande ift, den guten Erfolg vollftändig 
zu vereiteln. Aber felbft aus dem Kupfervitriol Tann fi unter un⸗ 
günftigen Umftänden das Kupfer als Pulver abfheiden und zwar 
1) wenn die Löfung jo verbännt ift, daß fie nicht mehr als etwa 
1 Prozent des Supferfalzes enthält; 2) wenn der elektriſche Strom 
eine gewilfe Grenze der Stärfe überfteigt unt die Abſcheidung bes 
Kupfer mit folder Schnelligkeit bewirkt, daß bemfelben die nöthige 
Zeit fehlt, zu einer kompalten Maſſe zufammen zu wacjen. 

Um das Kupfer in möglichft dichtem und geſchmeidigem Zuſtande 
zu erhalten, wende man eine ziemlich, obwohl nicht ganz gefättigte 
Kupferlöſung an, und forge dafür, daß fie während ter ganzen Zeit 
der Operation in gleihem Zuſtande der Sättigung verbleibe. Auf 
welche Weife dies zu erreihen ift, wird fpäter gezeigt werden. Be 
augt man bei Anwendung der einfachen Kette dieſelbe Flüſſigkeit 
wiederholt zu galvanoplaftifhen Verſuchen, indem man den durch 
Zerſetzung verſchwundenen Kupfervitriol durch Zufag friſcher Kryſtalle 
erſetzt, ſo ſammelt ſich die frei gewordene Schwefelſäure mehr und 
mehr an. Nun hat zwar die Gegenwart freier Schwefelſäure 
nichts zu bedeuten, ja fie ſcheint ſogar auf die Geſchmeidigleit des 
Kupfers günftig einzuwirken, weshalb auch von Mehreren empfohlen 
wird, der Siupferlöfung glei von vorn herein etwas Schwefeljäure 
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zuzufeßen; es ift aber nicht zu überfehen, daß die Gegenwart freier 
Schwefelſäure die Löslichkeit des Kupfervitriols vermindert, daß folglich 
eine fehr fauere Ylüffigkeit bedeutend weniger Kupfer enthält als eine 
mehr neutrale, und dadurch an Brauchbarfeit verliert. Es kommt 
binzu, daß durch tie Poren des poröfen Diaphragma nah und nad 
Zink in die Kupferlöſung gelangt, deſſen Gegenwart ebenfall® ber 
Löslichkeit des Kupfervitriols entgegen wirft. Aue biefen Gründen 
follte man bei oft wiederholten galvanoplaftifchen Arbeiten die Kupfer⸗ 
löfung, wenn fie allzufauer und zu zinfhaltig geworben, durch neue, 
frifch bereitete Föfung erjegen. Die Gegenwart von Zink bat übris 
gens nur den genannten Nachtheil, keineswegs aber die Folge, daß 
aufer Kupfer auch Zink, alfo Tombak oder Meffing gefällt würde, 
weil fih, wenigftens unter den hier obwaltenden Berbältniffen, die 
rebuzirende Wirfung des Etromes allein auf das eleftronegative 
Kupfer wirft. Um den Berluft des Kupfers einer alten bei Eeite 
geftellten Löſung zu vermeiden, kann man basfelbe durch eingelegtes 
Eiſen nieverfchlagen, und es nach dem Auswajchen entweder durch 
Auflöſen in heißer konzentrirter Schwefelſäure, was wegen der feinen 
Zertheilung äußerſt leicht von Statten geht, zur Bereitung von 
Kupfervitriol benutzen, oder in einen Ziegel ſtampfen und zuſammen⸗ 
fhmelzen, un es al8 metalliiched Kupfer zu verwertben. 

Wenn nun, wie oben erwähnt, ein verhältnigmäßig zu ſtarker 
Strom das Kupfer in loderem pulverförmigen oder ſchwammigen 
Zuftande fällt, fo hat auf der anderen Seite ein allzuſchwacher Strom 
ebenfalls feinen Nachtheil. Indem nämlid) das Kupfer fidh überaus 
langfanı aus der Flüſſigkeit abjcheidet, nimmt es ein blättrig kryſtal⸗ 
linifches Gefüge an und befigt in diefem Zuftande nicht die gewünſchte 
Geſchmeidigkeit. Es verhält fih in dieſer Beziehung dem verbrann« 
ten, blättrig kryſtalliniſchen Eiſen gleid). 

Ueber die in jedem einzelnen Falle geeignete Stärke des Stromes 
ein dem Praftifer zugäugliches und bequemes Maß anzugeben, bärfte 
faum möglid fein. Die Benugung des Galvanometers, weldes 
in dem fchon angezogenen Artitel des Hauptwerkes ©. 476 aus⸗ 
führlich befchrieben und durch Zeichnungen erläutert ift, bietet aller 
dings ten Bortheil dar, Aeuderungen der Stronftärle, beſonders bie 
allmählige Abnahme derjelben anzuzeigen und ten Operirenden zu 
veranlaffen, für Die Wieberherftellung des anfänglichen kräftigeren 
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Stromes Sorge zu tragen, aber dies ift auch alles. Denn ba die 
Ablenkung der Magnetnadel durch die Stärke des Etromes, d. h. 
durch die Menge ver übergehenben Elektrizität bebingt wirb, dieſe 
Menge aber mit der Größe ver wirffamen Flächen in Proportion 
ftebt, fo fiebt man leicht, daß dasſelbe Galvanometer beim Arbeiten 
im Kleinen einen geringeren Ausſchlag geben wird, als beim Arbeiten 
im Großen. Wäre es nun möglich, völlig Übereinftimmende Normal- 
Galvanometer zu konſtruiren, dann ließe ſich eine tabellarifche Zus 
fammenftellung denken, weldye für verfchievene Größen der form, 
d. 5. der eleftronegativen Fläche, auf welcher die Ablagerung bes 
Kupfers erfolgt, die am beften geeignete Ablenfung der Magnetuadel 
anzeigen würde. Peider aber ift nicht nur bie Anfertigung überein⸗ 
ftimmender Galvanometer fehr fehwierig, fondern die Angaben ber- 
felben ändern fih aud mit ver Stärke des Erbmagnetismus und 
find Daher an verſchiedenen Orten verfchieden. Bedient man fi zur 
Erregung des efeftrifhen Stromes, wie gewöhnlich, der einfachen 
Kette, fo darf man wegen zu großer Stromftärfe ımbeforgt fein, 
denn felbft in dem Fall, wo bie angewandte Zinfplatte, die mir ten 
Eleftromotor nennen wollen, die Form, d. h die eleftronegative 
Fläche, auf welcher ſich das Kupfer nieberichlägt, an Größe beven- 
tend übertrifft, erfolgt die Ablagerung des Supfers im kompakten, 
gef hmeidigen Zuftande, und es diirfte mittelft der einfachen Jette 
unter gewöhnlichen Verhältniſſen, namentlid, bei gehörig gefättigter 
Nupferlöfung, ein pulverförmiger Niederfchlag bes Kupfers nie vor- 
fommen. Anders verhält es fich bei Anwendung einer Batterie, wo 
durch ungebührliche Vermehrung der Anzahl von Elementen der 
Etrom. leicht bis zu einer nachtheiligen Stärke gefteigert werben kann. 
Die Erregung des eleftrifhen Stromes mittelft ber 
einfahen Kette, ohne Bergleich die bequemfte und and in den 
allermeiften Fällen angewandte Methode, bei weldyer nur ein einziges 
Pattenpaar, nämlidy die aus einem eleltronegativen Leiter beftehende 
Form und eine mit ihr in metallifche Berührung gebrachte Zinfplatte 
zur Anwendung kommt, ift zwar in dem Hauptwerke a. a. D. aus⸗ 
führlich beſchrieben und durch Zeichnungen erläutert, gibt jedoch noch 

zu einigen Zuſätzen Beranlaffung. 
Statt die Form horizontal in den Apparat zu legen, ift es in 
vielen Fällen bequemer, fie fowohl, wie ben Elektromotor (die Zinkplatte) 
Technolog. Eucvtl. Guppl. Ill. 13 
el 
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in vertifaler Richtung neben einander zu bringen. Als poröfes 
Diaphragma wendet man gewöhnlich eine Thonzelle an, wie biefelben 
bei galvanifhen Batterien gebraucht werden. Fig. 1 auf Tafel 79 
zeigt die Zufammenftellung eines foldhen Apparates. Innerhalb eines 
Gefäßes a a, der Durdfichtigfeit wegen am beften von Glas, fteht 
bie Thonzelle bb und in berfelben der Cleftromotor o, ein Stück 
Zinkblech oder beffer ein mafjiver Zinfftab, in welchen der Leitungs» 
draht d gleich eingefhmolzen werben fann. Die Form e ift mittelft 
des Leitungsdrahtes f eingehängt und beide Drähte können durch eine 
Heine Klemmſchraube g verbunden werten. Die Flüſſigkeit hift bie 
Kupferlöfung, i dagegen fehr verbünnte Schmwefelfäure (Wafler mit 
etwa Y/,, feines Gewichts Schwefelſäure verfegt). Die vertifale Stel- 
fung gewährt ven Bortheil, daß das Heransnehmen der Form, welches 
man von Zeit zu Zeit vornehmen muß, um bie Beichaffenheit des 
abgelagerten Kupfers in Augenfchein zu nehmen, und um etwa in 
Bertiefungen figende Luftbläschen, die, wenn fie an ihrer Stelle 
bleiben, einen hohlen Raum zur Folge Haben, wegzufchaffen, mit 
größter Leichtigkeit verrichtet werben Tann, während bei horizontaler 
Lage immer ‚erft der den Elektromotor enthaltende Behälter entfernt 
‚werben muß, bevor man zur Yorm gelangen Tann. Kin zweiter 
Vortheil liegt darin, daß Staub und fonftige Unreinigfeiten, die von 
den eingehängten Kryſtallen des Kupfervitriols herrühren können und 
in der Fluſſigkeit berabfinfen, nicht wie bei horizontaler Lage ver 
Form fih auf ihr anfammeln und in den Kupferniederfchlag einwachſen 
können. Befonterd wenn man der, übrigens fehr empfehlenswerthen, 
‚Amalgamation des Zinks fid, bedient, kann e8 vorkommen, daß feine 
Duedfilberpartitelhen in die Flüffigkeit gelangen und auf. die Kupfer 
ablagerung herabfinten, auf welcher fie durch Amalgamation augenblid- 
lich einen weißen le bervorbringen. Es ift unglaublich, wie Leicht 
beim Operiren mit Quedfilber, felbft bei großer Vorficht, diefer un- 
angenehme Fall eintreten kann. Als dritter Vortheil der vertifalen 
Stellung ift noch anzuerkennen, daß die Oberfläche bes abgelagerten 
Kupfer eine ebenere bleibt, als bei horizontaler Lage. Belanntlich 
ift der galvanoplaftiiche Niederſchlag, wenn er zu einer gewiſſen Dide 
anwächſt, fehr geneigt, eine warzige Oberfläche zu bilden, und biefe 
Warzen, einmal entitanden, wachen dann weit raſcher als die übrigen 
Theile des Kupfers. Befindet fi) nun die Form in vertifaler Lage, 
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fo fam man fie von Zeit zu Zeit umhängen, fo daß die Enden 
abwechſelnd bald oben, bald unten, bald zum Seite fich befinden, durch 
welchen Wechfel ber Lage das ruhige Fortwachſen der Warzen geftört 
zu werben ſcheint. Es entfteht nämlich in ber unmittelbaren Nähe 
der Oberfläche, wo bie Flüſſigkeit durch Verluft von Kupfer fpezififch 
leichter wird, eine aufwärts gehende Strömung, welche den ſich ab» 
ſetzenden Kupfertheilchen eine Tendenz ertbeilt, dieſer Strömung zu 
folgen und fi) mehr in vertifaler als in horizontaler Richtung an 
emander zu häufen. Dan erkennt dieſes befonbers deutlich bei ebenen 
Flühen au einer feinen Reifung der Oberfläche der galvanoplaftifchen 
Ablagerung, wobei die Reifen ſtets in vertifaler Richtung entftehen. 
Durch öfter wieberholtes Umhängen entfteht num eine Sreuzlage der 
Reifen, welche ber übrigend ziemlich glatten Oberfläche ein gewiffer- 
maßen geftridtes Anfehen gibt. \ 

Wenn ſich zu kleineren Sachen die gewöhnlichen runden Thon» 
zellen vortrefflich eignen, fo find fie Doch bei größeren Arbeiten, z. B. 
beim Abformen großer Holzſchnitte, nicht tauglich, weil, wenn fie auch 
in binreihender Größe zu haben wären, doch jebenfall® bie barin 
befindliche, ihrem größten Durchmeſſer entſprechende Zintplatte in zu 
große Entfernung von der Nieverfchlagsfläche kommen würde. Die 
Fabriken, welche fi mit Anfertigung der Thonzellen befchäftigen, 
liefen deshalb zu galvanoplaftifchen Zwecken auch flache vieredige 
Thonzellen bis zu der Höhe von 2 Fuß, einer Breite von 1 bis 1"), Fuß 
and einer lichten Weite von etwa 2 Zoll. 

Bei fabritmäßigem Betriebe der Galvanoplaſtik, befonders bei 
Anfertigung fehr großer Gegenftänbe, 3. B. großer Theebretter, fällt. 
die Anwendung großer Thonzellen fchon ihrer Koſtbarkeit und Zer⸗ 
brechlichleit wegen weg, und man bebient fi dann als Diaphragına 
entweber bed Pergaments oder, wohlfeiler, der Pappe. Ein Apparat 
biefer Art ift in Fig. 2, Taf. 79 abgebildet. aa ift ein Bottig von 
Kiefern⸗Kernholz mit kupfernen Bändern gebunden. In denſelben ift 
ein bölgerner Rahmen b oc geftellt oder gehängt, welcher unten bei 
b, fo wie auch an den beiden, in der Figur nicht fihtbaren ſchmalen 
Seiten geſchloſſen ift, oben aber zwifchen cc eine etwa 1'/, Zoll weite 
und 1 Fuß lange Oeffnung zum Cinbringen der Zinkplatte bat. 
Diefer Rahmen ift an beiden Seiten mit Pappe dd mittelft Tupferner 
Nägel bezogen. An bie gegefiene Zinfplatte e find zwei kupferne 
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Hafen ii genietet oder angegoſſen, am welche die Formen ff mittelſt 
taran befindliher Defen gehängt werden. Des Umhängens wegen 
ift es nöthig, den Formen an allen vier Seiten foldye Defen zu geben. 
Durch Einhängen eines mit Kryſtallen von Kupfervitriol gefüllten 
Korbes muß die Kupferlöfung hh im Zuftande der Sättigung ge- 
balten werden. Die Zinfplatte wird nit verdünnter Schwefelfäure g g 
umgeben, welde von Zeit zu Zeit in dem Mafe, wie fie fich mit 
Zink fättigt, durch Zufag frifher Säure anzufäuern if. Gewöhnlich 
reicht ein Zeitraum von 8 Jagen hin, um ein Theebrett in ber er- 
forverlihen Stärke berzuftellen. Die Eupfernen Formen mäfjen mit 
einem breiten Rande verfehen fein, weil beim nachherigen Ablöſen des 
fertigen Abdrucks, was immer einige Kraftanftrengung und die An⸗ 
wendung von Mefjern, Meißeln und anderen Inftrumenten erfordert, 
Berbiegungen am Rande faft unvermeiblid find. Dan will gefunden 
haben, daß das Ablöfen der Kopie leichter von Statten geht, wenn 
die Form verfilbert if. Daß die Hinterfeite der Form durch einen 
Ueberzug von Wachs over Harz geſchützt fein müſſe, um bier kein 
Kupfer anzunehmen, und daß nad jeber Operation der Rahmen 
einer neuen Pappbefleivung bebürfe, Tann als felbjtverftändlich ange- 
ſehen werben. 

Anwendung der Batterie. Wenn man in eine Kupferlöfung 
zwei Drähte fenft, welche zu den Polen einer galvaniſchen Batterie 
führen, fo wirb ſich, wie bei ber einfachen Fette, das Kupferoxyd 
zerfegen und an dem negativen Draht metallifches Kupfer nieder- 
ihlagen, an dem pofitiven dagegen Sauerftoff entwideln. Beſteht 
nun der pofitive Draht aus Platin, Gold oder fonft einem ſchwer 
orybirbaren Metalle, fo wird der frei werdende Sauerftoff im gas⸗ 
förmigen Zuftande entweichen, wogegen er bei leichter orybirbaren 
Metallen fih fofort mit denjelben chemifch verbindet. Dies ift ber 
Tall beim Kupfer. Ein Kupferbraht wird mithin, ftatt Sanerftoffgas 
zu entwideln, fid) orybiren und in der durch Zerſetzung bes Kupfer 
vitriol® an dem anderen Drabte frei gewordenen Schwefeljäure auf- 
löſen; bie Tlüffigleit wirb mithin am negativen Draht Kupfer abjegen, 
am pofitiven dagegen eine genau gleiche Menge wieder auflöjen und 
folglicy im neutralen und gefättigten Zuftande verbleiben. Der elel- 
triſche Strom bewirkt hier einen Uebergang oder eine Wanderung bed 
Kupfer vom pofitiven zum negativen Pol. Da nun aber ein bünner 
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Draht der Heinen Oberfläche wegen, welche er der Flüſſigkeit dar⸗ 
bietet, den Stron bedeutend ſchwächen würde, fo benutt man ftatt 
des Drahtes ein Kupferblech ungefähr von ber Größe der Yorm. 
Ter Apparat wird demnach, außer der Batterie, in einem mit Kupfer⸗ 
löſung gefüllten Gefäß beftchen, in welches bie mit bem negativen 
Pol verbundene Form und eine mit dem pofitiven Pol leitend ver- 
einigte Rupferplatte, beide in geringer Entfernung von einander, ein- 
gefenkt find. 

Die Vortheile dieſes Verfahrens, darin beftehend, daß ftatt bes 
Kupfervitriols das mohlfeilere Kupfer denſelben Zweck erfüllt, und 
daß die Flüſſigkeit, ohne durch Aufnahme von Zink und freier Säure 
allmählig ihre Brauchbarkeit einzubüßen, immer wieder benutzt werden 
kann, werben durch die Koften der zum Betriebe der Batterie nöthi⸗ 
gen Materialien und vie damit verbundene Mühe bei weitem aufge- 
wogen. 

Nur in einem Falle kann die Hülfe der Batterie nicht wohl 
umgangen werden. Enthält nämlich der darzuſtellende Gegenſtand 
ſtark vorſpringende Theile, welche in der Form entſprechende ſtarke 
und zugleich enge Vertiefungen vorausſetzen, jo gelingt es auf ge- 
wöhnlihe Weife nicht immer, den Abſatz des Kupfers bis auf den 
Grund der Vertiefungen zu bringen; denn da ber eleftrifche Strom 
ſtets geneigt ift, ven Fürzeften Weg zu wählen, fo wird er durch bie, 
dem Elektromotor näher liegenden vorderen Ränder der Bertiefung 
abgefangen, es bildet fih bier eine Supferablagerung, weldye die 
Deffnung mehr und mehr verengt und das Eindringen des Stromes 
dann noch um fo wirkfanter verhindert. Diefe unangenehme Erſchei⸗ 
nung bildet bei galvanoplaftifhen Arbeiten die einzige bebeutende 
Schwierigkeit, vie fih der Ausführung frei ftehender runder Figuren 
entgegenftellt und Urfache geworben ift, daß die Galvanoplaſtik vor⸗ 
zugsweiſe bei verhältnißmäßig flachen Gegenftänden Anwendung findet. 

Es bieten fid nun zwei Methoden dar, den Abfat bes Kupfers 
in Vertiefungen oder hohlen Formen zu erzwingen: 

1) mittelft der einfachen Kette. Man nimmt als Diaphragma 
ein Städ eines thieriſchen Darms, bindet e8 am vorderen Ende zu, 
bringt ein Zinkſtäbchen hinein, füllt ihn mit verbünnter Schwefel: 
fäure, ſtedt ihn in die mit Kupferlöfung gefüllte Form und verbindet 
tas Zink durch einen Drabt mit der leitenden Innenwand ber 
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Vertiefung. Iſt alles richtig ausgeführt, fo bildet fich ein guter Kupfer- 
niederfchlag in der Form; man erfenut aber leicht die Schwierigfeiten 
der richtigen Ausführung, denn es ift bei langen und engen Höhlun- 
gen faft unmöglich, die Berührung ber Innenfläche mit dem Darm 
zu verhindern. Findet aber eine folche Berährung Statt, fo verwächſt 
ber Darm mit dem abgelagerten Kupfer vergeftalt, daß er nicht ohne 
zu zerreißen herausgebracht werden kann. Das einzige Mittel, biefem 
Uebelftand abzuhelfen, befteht darin, den Darm mit dem Elektro 
motor fehr häufig, eima ſtündlich einmal bervorzuziehen, um bem 
Anwachſen vorzubeugen. Diefes öftere Hervorziehen erfüllt zugleich 
ben Zwed, die theilweife erfchöpfte Kupferlöſung durch frifche ans⸗ 
zuwechſeln. Es bedarf übrigens faum der Erwähnung, daß die bier 
befchriebene Methode bei fehr Heinen Gegenftänden nicht wohl An⸗ 
wendung finden kaun. 

2) Mittelit der Batterie. Diefe am meiften übliche Methode be- 
ftebt darin, einen Metall-, am beften Platinpraht als Konbultor in 
die Vertiefung zu ſenken ohne jedoch die Wand der Höhlung damit 
zu berühren; biefen Draht mit dem pofitiven, dagegen bie leitende 
Wand der Vertiefung mit dem negativen Pol einer Batterie zu ver 
binden. Der eleltrifhe Strom wird nun von allen Punkten des 
Drabted zu den nächftgelegenen Stellen der Form übergehen umb ben 
Abſatz des Kupfers bis in das äußerſte Ende der Vertiefung bewirken. 
Wendet man ftatt des Platindrahtes Kupferbraht an, jo bat Dies nur 
bie Feine Unbequemlicyleit zur Folge, daß er fi) allmählig auflöft. Um 
den Konduktor ohne Vergrößerung des Durchmeſſers eine bedeutend 
größere Oberfläche zu ertheilen und ben Uebergang bes eleftrifchen 
Stromes zu erleihtern, fann man ihn aus einen fpiralfürmig zu 
fammengerollten Streif binnen Kupfer» oder Platinbleches anfertigen. 
Der Konduktor fol, mit Vermeidung jeglicher Berührung, ſich mög⸗ 
Lichft in der Mitte der Formhöhlung befinden. Läßt fih nun ber- 
felbe von außen fo befeftigen, daß er die richtige Direltion beobachtet, 
was bei zweitheiligen Formen ein Leichtes ift, fo ift dies jeben- 
falls allen anderen Fünftlichen Mitteln vorzuziehen. In Fällen, wo 
dieſes mit Sicherheit nicht auszuführen ift, bedarf es geeigneter Unter» 
ſtützungen. Man verjehe 3. B. den Platindraht, jo weit er in bie 
Form reiht, mit einigen kleinen Holzfcheibchen, deren Durchmeſſer 
etwas Kleiner ift, al® jener der Höhlung, und befeftige fie auf ben 
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Draht mit GSiegellad, ziehe ihn aber, un das Werwachfen ber 
Sceibchen mit dem Kupferniederfchlage zu verhintern, von Zeit zu 
Zeit heraus. Bildet die Form eine gefrümmte Höhlung, 3. ©. 
bei Ausführung einer Hand mit gefrünmten Fingern, in welchen 
Falle das Einbringen dider Drähte, ihrer Steifigleit wegen, ſehr 
mähfam fein würde, fo ift es vorzuziehen, eine Anzahl ganz dünner 
Drähte zu einem bieggamen Strang zufammen zu drehen. Wir werben 
weiter unten bei Anführung ver Hackewitz'ſchen Verſuche auf biefen 
Segenftand zurädtommen. 

Als Batterie benugt man gewöhnlich eine Daniell’jche von 3 oder 4 
Eementen, doc empfehlen Einige eine größere Anzahl fehr Feiner 
Elemente, weil fih dann der Strom beffer regnliren laſſe. Es ift 
aber, wie oben erwähnt, zur Zeit nicht möglich, über die dem Zweck 
angemeflene Stärke ver Batterie beftimmte Regeln zu geben. 

Ueber vie Kupferlöfung Es it bei galvancplaftifchen 
Ürbeiten gebrändlih, die Kupferlöfung im gefättigten Zuftande an⸗ 
zuwenden, weil das Einhängen eines mit Kruftallen von Kupfervitriol 
gefüllten Säckchens oder Forbes eben fo Leicht wie ficher zum Ziele 
führt; auch pflegt man, zur Erhöhung der Leitungsfähigkeit, eine 
Heine Menge Schwefelfäure zuzuſetzen. Man will jevocdy gefunden 
haben, daß zur Erzielung eines fehr gejchmeibigen Kupfers die Gegen⸗ 
wart gewiſſer fremder Salze oder eine gewifje Verdünnung von gln- 
figem Einfluß ſei. Kobell empfiehlt eine Mifhung von 2 Maß— 
theilen gejättigter Kupfervitricllöfung mit 1 Maßtheil einer Auflöfung 
von Kupfervitriol in einer gefättigten Löfung von Glaulerfalz oder 
Binbeitriol. Nach 2 bis 3 Tagen foll man die Flüffigfeit durch neue 
erfegen, in der gebrauchten aber wieder Kupferritriol auflöfen. Nach 
v. Hadewig reduzirt fi dad Kupfer am fchönften aus einer auf 24°2. 
gefättigten Löſung von Kupfervitriol, welche man durch cinen Zuſatz 
von Waffer auf 18° bringt und fodann durch Echweieljäure wieder 
auf 22° verflärtt. Die Schwefelfäure, meit entfernt, der Güte des 
Niederſchlags zu ſchaden, erhöht die Leitungsfähigfeit der Flüſſigkeit 
und ſchadet nur erft dann, wenn fie in ſolchem Ueberſchuſſe vorhanden 
if, daß dadurch bräunliche Streifen und Flecken in dem Nieverfchlage 
fihtbar werden. Dies gejchieht bei ruhigem Strome von mittlerer 
Temperatur nie, jo lange die Flüſſigkeit nicht 34° B. überfchreitet. 
Sollte ſich die Konzentration dieſem Punkte nähern, fo muß man 
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durch Zuſatz von Waſſer die Löſung um 8 bis 10° verſchwächen und 
den rechtzeitigen Erſatz durch Speiſung mit Kupfervitriolſtücken, die 
man in Körben in die Flüſſigkeit einhängt, bewirken. 

Die Größe des Eleltromotors ift keineswegs ohne Einfluß 
auf das Reſultat. Bedeutend Heiner al8 die Form, erregt er zu 
wenig Strom und eine Supferablagerung, die ſich größtentheils anf 
den mittleren, dem Eleltromotor zunädft gelegenen Theil der Form 
befchränft, die eutfernteren Theile am Rande dagegen nur ſchwach 
oder gar nicht befleidet; bebeutend größer als bie Form führt er die 
Unbequemlichkeit herbei, daß fih am ande derſelben das Kupfer in 
großen warzigen Auswüchſen nieverfchlägt. Es ift daher zu empfehlen, 
den einander zugelehrten Flächen des Elektromotors und ber Form 
einigermaßen gleiche Größe zu ertheilen. 

Anfertigung von Formen aus nichtleitenden Ma- 
terialien. 

Wenn fchon metallene Formen von Kupfer, Meffing, Bronze, 
Silber und anderen eleftronegativen Metallen fi zu galvanoplafti- 
ſchen Arbeiten vorzüglich eignen, fo find doch die Fälle fehr häufig, 
wo man zu anderen Materialien feine Zuflucht nehmen muß, und es 
fommen dann vorzugsweife Gyps, Guttaperha, eine Mifhung von 
biefer mit Kautſchuk, endlich die Hackewitz'ſche Kompofition zur An- 
wendung. 

1) Gyps. Die Veichtigkeit, jedwedes Modell, felbft weiche 
Körper, wie Thiere, Blätter u. a. in Gyps abzuformen, bietet der 
Salvanoplaftif einen fehr bequemen Weg, folhe Modelle und Körper 
m Kupfer nadyzubilden, aber die Perofität des gegoffenen Gypſes 
würde bewirken, daß fih die Form beim Einbringen in die Kupfer 
löſung mit unzähligen Luftbläschen befleiven wide, wein man ihn 
nicht mit einer unlöslihen Subſtanz tränkte, wozu fih Wachs und 
Stearinfäure (dad Material der befannten Stearinkerzen) oder noch 
befier eine aus ungefähr gleichen Theilen zufammengejchmolzene Mis 
ſchung beider eiguet. Um bie LZränfung auszuführen, wird die übrigens 
fertige, ganz trodne Gypsform erhigt und mittelft eines Pinſels mit 
ber gefchmolgenen Miſchung fo Lange beftrihen, wie fie noch einge- 
jogen wird, wobei eine vollftändige Tränkuug bis ins Innere keines: 
weges nöthig ift. Selbitverftändli darf von dem Tränkungsmiittel 
nichts uneingeſogen auf der Oberfläche ſitzen bleiben. 
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es zu rathen iſt, den Pinſel von Zeit zu Zeit in trocknes Graphit⸗ 
pulver zu tauchen, um das an die Oberfläche gebrachte Wachs wieder 
zu beden. . 

Bon Dfann ift der Vorſchlag gemacht, flatt des Graphitirens 
die Gypsform mit einer Auflöfung von Kupfervitriol zu tränken und 


nad dem Trocknen längere Zeit in einem gefchloffenen Gefäße ber | 


Einwirkung von Phosphorwaſſerſtoffgas darzubieten, wodurch ſich bie 
Oberfläche mit leitendem Phosphorkupfer bedeckt. Aber, auch abgefehen 
von diefer mühfamen und zeitraubenden Operation, ift auch nicht zu 
denfen, daß die Poren des Gypſes durch den in ihnen eingetrod- 
neten Bitriol ganz gefchloffen fein fünnen, weshalb ſich Die nachtheilige 
Entwidlung von Luftbläschen unfehlbar einftellen muß. 

Bei fehr flachen Formen gelingt es wohl, die fertige galvano- 
plaftifche Kopie ohne Beſchädigung der Form abzulöfen; meiftens aber 
bleiben Theile der Form an dem Kupfer figen und möüfjen nachher 
durch Bürften mit Sopalöfung oder auf rein mechaniſchem Wege ent⸗ 
fernt werben, weshalb eine Gypsform felten mehr als einmal ge 
braucht werben kann. 

2) Guttapercha. Diefelbe findet befonders in folhen Fällen 
Anwendung, wo das Modell aus einer feften, gehörig wiberftand- 
fähigen Subftanz, Metall, Holz u. d. gl. befteht, und wo man baßjelbe, 
ohne es der geringften Gefahr einer Beſchädigung auszufegen, gal- 
vanoplaftifch zu vervielfältigen wünſcht. Diefer Fall kann namentlich 
bei Holzſchnitten vorkommen. Schon in dem Hauptwerke Br. 16, S. 486 
ift das Verfahren befchrieben, einen Holzfchnitt nach gehöriger Gra⸗ 
phitirung direlt in den galoanoplaftifchen Apparat zu bringen, um 
eine vortrefflihe Matrize zu erhalten, in welcher dann wieber eine, 
dem urſprünglichen Holgfchnitt völlig gleiche, zum Drud anwenbbare 
Kopie gewonnen wird. Bei größeren fehr werthuollen Holzfchnitten 
wird man jeboch billig Bedenken tragen, fie durch vielleicht mehr- 
maliges Einreiben mit Graphit und längeres Einlegen in eine wäflrige 
Hlüffigleit, die da8 Holz zum Duellen bringen Tann, einer offen 
baren Gefahr auszufegen. Hält man fich gefichert, gleich beim erſten 
Male eine volllommen gelungene Matrize zu erhalten, dann Int es 
fein Vedenken, den Holzſchnitt felbft aufzuopfern; wo aber biefe 
Sicherheit im Operiren nicht vorliegt, und an ein Mißlingen, viel- 
leicht durch Luftbläschen, die ſich in den feinen Vertiefungen aufhalten 
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können, ober durch andere Zufalligkeiten gedacht werden kann, wird 
man Anſtand nehmen, dieſelbe Operation zum offenbaren Nachtheile 
des Originals mehrere Male zu wiederholen. — Um nun eine Matrize 
aus Guttapercha anzufertigen, umgibt man den Holzſtock mit einem 
etwa 1 Zoll hohen Rande von Weißblech und verſchafft ſich ein gut 
hineinpafſendes Stüd Holz als Preßklotz. Die im Handel in Geftalt 
dünner, etwa '/, Zoll ftarler Platten vorkommende Guttapercha ift 
wicht immer von gleicher Beichaffenheit. Man erhält fie häufig von 
heller, graubranner Farbe, faferigem Gefüge und Ieberartigem An⸗ 
ſehen; feltener von dunkelbrauner Farbe und völlig dichter, kompakter 
Beſchaffenheit. Die letztere, durch anhaltende trodue Bearbeitung 
bergeftellt, Tann ihrer Dichtigkeit und Gleichförmigfeit wegen zu gal- 
vanoplaftiichen Matrizen ohne weiteres gebraucht werden, wogegen 
bie erftere Sorte durch trodnes Erwärmen und Erweichen, anbal- 
dendes Kneten und Auswalzen mittelft eines Rollholzes oder in einem 
Walzwerk zu ber angemefjenen Stärke von '/, bi8 '/, Zoll vorbereitet 
werden muß. Man fchneivet nun ein Stüdf von der Größe bes 
Holzſchnittes, erwärmt es über gelindem Kohlenfeuer bis zur weichen, 
etwas klebrigen Konfiftenz, reibt es zwiſchen den Fingern mit fehr 
fein geſchlämmtem Graphit bis zur glatten, metallglänzenden Ober- 
flädje ein, legt es auf den Holzichnitt, feßt den Preßklotz darauf und 
bringt da® Ganze in eine Prefje, worin es bis zum völligen Erkalten 
und Erhärten der Önttapercdhe etwa eine Stunde lang verbleibt. Der fo 
gewonnene Abdruck geht leicht vom Holzſchnitte ab, wird nochmals aufs 
fergfältigfte graphitirt und in den galvanoplaftifchen Apparat gebracht. 

Die Anwendung der Guttapercha zum Kopiren von Holzfchnitten 
‚gewährt noch den großen Bortbeil, daß aud Holzſchnitte mit fehr 
ſteil auffteigenden ober gar unterfchnittenen Zügen unbebenklich abge- 
formt werben können, weil bie etwas weiche, elaftiiche Guttapercha 
hinreichende Nachgiebigkeit befigt, um ſich von dem Holzjchnitte leicht 
abzsılöfen. 

Alles über galvanoplaftifche Vervielfältigung ver Holzſchnitte gejagte 
findet auch bei Kupferſtichen Anwendung, wovon noch, fo wie von 
der Anwendung ber Guttapercha zu biegſamen Formen, weiter unten 
gehandelt wird. 

3) Mifhung von Kautfhut und Guttapercha. Mean 
bedient fi dieſer Mifchung zu elaftifchen Formen, welche beſonders 
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bei Hautreliefs mit ſtark vorſpringenden, oft ſelbſt unterſchnittenen 
Figuren nothwendig ſind, um von dem Modell, ſo wie von der 
galvanoplaſtiſchen Kopie abzugehen, und bei welchen die Anwendung 
von Stückformen zu mühſam ſein würde. Kleine galvanoplaſtiſche 
Hautreliefs, entweder in ihrer natürlichen Kupferfarbe oder auch gal⸗ 
vaniſch verſilbert, werden in ausgezeichneter Vollendung in Wien 
geliefert, und dienen zu Verzierungen von Käſtchen, Tabaldoſen, 
Bücherdecken, zu Knöpfen, ſelbſt zur Ausführung von Polalen und 
anderen großen, veich verzierten Gegenftinben. 

Ließe fih reines Kautſchuk benugen, fo würde e8 jebenfalld Das 
vortrefflichfte Material zu elaftiihen Formen abgeben, leider aber ift 
feine ber verſchiedenen Kautſchuk⸗Löſungen oder Aufweichungen zur Ans 
fertigung von Formen gut braudybar, und ter rohe Mildyfaft, ber 
fih ohne Zweifel dazu eignen würde, ift in Europa felten zu erhalten. 
Vielleicht würden fi) nach dem in dem Artikel Federharz, Supplem. 
Bd. II, ©. 22 beſchriebenen Berfahren elaftifche Formen von vulfani- 
firtem Kautſchuk herftellen laſſen. 

Die erwähnte Miihung von Kautſchuk und Guttapercha, melde 
durch anhaltendes warmes Zuſammenwalzen dieſer beiden Stoffe 
fpeziell für den Zweck der Galvanoplaſtik in Kautſchukfabriken ange⸗ 
fertigt wird, hält in ihren Eigenſchaften ziemlih das Mittel ihrer 
beiven Beſtandtheile, und befitt vom Kautſchuk einige Klaftizität, 
von der Guttapercha aber die Eigenfchaft, durch Erwärmen zu er- 
weichen und fi in biefem Zuſtande leicht in jede Form bringen 
zu lafjen, die fie nad dem Erkalten behält; doch gehört einige 
Uebung und Erfahrung dazu, um mit ihrer Handhabung fertig zu 
werben. 

Um zunächſt das erforberlihe metallene Modell zu erhalten, 
mobellirt man da8 beabfichtigte Hautrelief in Wachs, gießt fehr feinen 
Gyps darauf, läßt die fo erhaltene Gypsform trodnen und erhitzt 
fie Hi8 zum Schmelzen des Wachſes, melches® nun vom Gyps ein» 
gefogen wird. Die fo mit Wachs getränkte Gypsform wirb graphi- 
tirt und liefert, in den galvanoplaftifhen Apparat gebracht ein 
Modell in Kupfer, an welchem num noch belichige feinere Nachhülfen 
vorgenommen werben fünnen. Man verzinnt die Hinterfeite der Form, 
am fie durch Aufgießen von Schriftmetall zu verftärken, und richtet 
fie genan gerade ab, worauf fie zum Gebrauch fertig ift. Die fernere 
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Manipulation macht es wünſchenswerth, daß das Modell einen 
etwa 1 Zoll breiten flachen Rand beſitze, der. an feiner Peripherie 
etwa Y, Zoll aufgebogen fei, um bei Anfertigung der Yorm ber 
weichen Kautſchukmaſſe eine Begrenzung zu geben. 

Zur Anfertigung ber Form ift eine recht kräftige Preſſe erfor- 
derlich, auch trägt ein Feines Walzwerk viel zur Grleichterung des 
Zurichtens der Formmaſſe bei. Man nimmt eine dem Zwed ange: 
meflene Menge der Formmaſſe (alte Formen können inımer wieder 
umgearbeitet werben), erwärnt fie über gelindem Kohlenfeuer (nicht 
in heißem Waſſer, weil Seuchtigleit der innigen Verbindung im Wege 
ft), langfam bis zur weichen klebenden Konfiftenz, ballt fie zufammen, 
läßt fie mehrere Mal durd das Walzwerk gehen, deſſen Walzen 
jedoch nicht zu nahe geftellt fein vürfen, und wiederholt diefelbe Behand⸗ 
Iung bis die Mafje einen gleichförmigen Kuchen bilvet, ben man 
num zwifchen zwei Tafeln Weißblech zu der verlangten Stärke von 
etwa '/, Zoll preßt. Man nimmt die Blechtafeln mit der dazwiſchen 
befindlichen Maſſe aus der Preffe und legt fie zum völligen Erfalten 
und Erbärten der Maſſe mehrere Stunden an einen möglichft falten 
Ort, worauf man mit einiger Anftrengung bie Bleche von der Mafle 
trennen Tann, was im weichen Zuftande nicht möglich fein würde. 
Die fo gewonnene Tafel wird, auf einen Drahtfieb liegend, wieder 
recht gründlich erweicht, auf das Modell gelegt, mit der Schere be⸗ 
ſchnitten, jo daß fie überall bis an die Aufbiegung des Randes reicht, 
mit naffen Fingern fchnell und forgfältig angebrüdt, wobei man, 
um alle Luftblafen zu vermeiden, von der Mitte anzufangen bat, 
mit einem Stück Leinwand und einem gleid, großen Stüd Papier 
bedeckt, und nun in der Preſſe zur Hervorbringung eines weichen 
elaftiichen Drudes mit einen hohen Stapel eines groben wollnen 
Gewebes kelegt und einem fcharfen Drud ausgefegt. Nach etwa 
bſtündigem Verweilen in der Prefie nimmt man das Ganze ausein- 
ander und zieht die Form von dem Modelle ab, was allerdings nicht 
ohne Anwendung einiger Kraft gelingt. 

Beim Graphitiren der Form in der oben befchriebenen Art kann 
bier unbedenklich Weingeift zur Anwendung kommen. Sollte man 
befürchten, daß ftärkere Vertiefungen, 3. B. die Köpfe der Figuren 
zu langfam ſich mit Kupfer befleiven oder wohl gar ganz ausbleiben, 
jo läßt fi) dem in folgender Weife entgegenwirken: Man graphitirt 
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nur allein die Vertiefungen, legt die Form horizontal in einen gal⸗ 
vanoplaftiichen Apparat und leitet in jede ber Bertiefungen bis auf 
ben tiefften Punkt einen feinen Kupferbraht. Der galvanoplaſtiſche 
Niederſchlag erfolgt nun allein in den Vertiefungen, und wenn ſich 
biefelben hinlänglich ſtark mit Kupfer bekleidet haben, nimmt man 
die Form aus dem Apparat, wäſcht, trednet und graphitirt fie num, 
wobei aber der bereits gebildete Kupfernieverfchlag möglichft frei blei⸗ 
ben muß. 

Freiſtehende runde Figuren. Die Ausführung folder . 
Figuren auf galvanoplaftifhen Wege bietet wegen ber ſchon mehr- 
fach beſprochenen Unvollkommenheit ber Kupferablagerung in ftarfen 
Vertiefungen jedenfalls große Schwierigleiten, weshalb man fie auch 
gewöhnlich durch das einfache Mittel zu umgehen ſucht, die Figur 
ans mehreren, einzeln galvanoplaftiich angefertigten Theilen durch 
Löthung zufammen zu feßen. 

In Folge einer, von dem Berliner Berein zur Veförberung 
des Gewerbfleißes erlaffenen Preisaufgabe wnrde von bem Herrn 
v. Hadewig (1848) ein Berfahren zur Herſtellung freiſtehender 
Figuren in hohler Form ohne Löthung bekannt gemacht, beffen we⸗ 
fentlichfte Punkte in folgendem beftehen: Als Formmaſſe bedient fidh 
derfelbe einer Kompofition von 22 Gewichtötheilen Wade, 22 Theilen 
Terpentin, 11 Theilen Colophonium und 55 Theilen orbinairen Gra- 
phits. Der legtere wird aufs feinfte pulverifirt und fobenn mit ben 
gefehmolzenen anderen Ingrebienzien aufs innigite gement. Man 
trägt die Maffe mäßig erwärmt im breiartigen Zuftande mittelft einer 
Meinen Mauerfelle auf das Modell und bilvet jo nach ven bekannten 
Grundfägen der Formkunſt mit Stüdformen die bezwedten Theile 
der Form. Diefe muß jedoch aus mehreren getrennten Ahtheilungen 
beftehen, welche einzeln galvanoplaftiich kopirt werben. Bet einer 
freiftehenden menjchlichen Figur 3. B. beſtand die Form and folgenden 
b Abtheilungen: 

1) der Plinte mit den Beinen, welche über dem Knie durch 
einen paſſenden Kurvenſchnitt nahe unter dem Gewande abgenommen 
waren; 

2) dem Hauptkörper, ſo weit das Gewand oben reicht; 

3) beiden Armen mit einer Schale; 

4) der rechten Schulter in der Saumtiefe des Gewandes abgelbſt; 
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5) den Kopf mit Schulter und Bruſt, dit am Saume bes 
Gewandes in der Tiefe abgelöft. 

Diefe 5 Formtheile wırden aus den ihnen zugehörigen Stüden 
zufammengefeßt, graphitirt und einzeln mit einer fchwachen Kupfer: 
lage überzogen, wobei vorläufig noch durch übergelegte banpförmige 
Wachsſtreifen der Kupferniederfhlag ſowohl an den Schnittflächen 
als auch in etwa 1 Zoll Breite von den Rändern abgehalten wurde. 
Nachdem fämmtliche Hauptformtheile in abgefonderten hölzernen Wannen 
gleichzeitig fo weit bearbeitet waren, daß der Nieverfchlag die Hälfte 
der erforberlichen Metallftärke erreicht hatte, wurde zuerft Nr. 1 und 2 
nach Entfernung ver Wachsſtreifen zuſammengeſetzt und wieder in 
den Apparat gebradht, wo nun bie ausgeſparten Ränder ſich ebenfalls 
mit Kupfer befleiveten nnd eine vollftänbige Vereinigung der Stüde 
erfolgte. Im gleicher Weife wurde nach und nach bie ganze Figur 
zufammengefeßt. Es wurde bei biefer Figur von 30 Zoll Höhe die 
Anwendung ber Batterie ganz vermieben und ald Diaphragmen bienten 
thieriſche Därme, die mit dem darin befindlichen Zinfftäbchen und ber ver- 
binnten Schwefeljäure in die Höhlungen der Formtheile gebracht wurben. 

Zur Ausführung ganz enger, Ianggeftredter Theile, in welche 
man fein Diaphragma einzuführen vermag, ohne die Niederſchlags⸗ 
fläche zu berühren, muß man zur Anwendung der Batterie feine 
Zufluht nehmen. Die Herftellung einer Hand 5. B. wirb von 
v. Hackewitz in der durch Figur 8 auf Tafel 79 erläuterten Art an- 
gegeben. Innerhalb ver Form aa wird ein Gerippe b von flarlem, 
ı/, Zoll videm Kupferpraht angebracht, welches in den Fingerſpitzen 
in fugelförmige Knöpfe ausläuft und mittelft dünner Glasſtäbchen 0 © 
fo befeftigt ift, daß es, völlig ifolirt von der Niederſchlagsfläche, 
diefe in keinem Punkte berühren kann. Iſt das Kupfergerippe feſt 
und ficher eingebracht, fo wirb bie bis zum Handgelenk reichende 
Form in die Kupferlöfung mittelft eines einfachen Geftelles von Holz- 
leiſten in fchräger Lage fo verfentt, daß die Oeffnung nad unten, 
die Handſpitze dagegen um 45° erhoben liegt, welche Lage vortheil- 
bafter fein fol, als eine horizontale oder ſenkrechte. Zur Erregung bed 
Stromes wird eine Batterie von fieben Heinen Daniell'ſchen Elementen 
empfohlen, deren pofitiver Pol mit dem Drabtgerippe, ber negative 
mit der Form in Verbindung gebracht wird. In welcher Urt bie 
Haltung der Drähte durch in die Form eingeſetzte Glasſtäbchen ficher 
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erreicht werben fol, ift fhwer zu begreifen, auch entftehen durch 
biefelben Köcher in dem Kupferniederſchlag. Das oben angegebene 
Verfahren mit Anwendung Meiner Holzſcheibchen ſcheint dem Zwecke 
reichlich fo gut zu entfprechen. 

Bervielfältigung von Kupferftihden. Die außerorbent- 
liche Treue, mit welcher der galvanoplaftifche Niederfchlag bie Form 
bis in die feinften, felbft mikroſkopiſchen Linien wiebergibt, hat Ver⸗ 
anlaffung zu Berfuhen gegeben, auch Kupferftiche mittelft der Gal⸗ 
vanoplaftif abzuformen, um in der fo erhaltenen Matrize wieder eine 
dem Driginal völlig gleiche Platte zu erzengen. Es gelingt dies 
unter günftigen Bedingungen auch volltommen, aber nur unter ber 
Borausfegung, daß ſchon bei Anfertigung des Kupferſtiches auf ben 
Zweck der galvanoplaftifhen Vervielfältigung NRüdfiht genommen und 
mit größter Sorgfalt vermieden werde, ven Gravirungen eine, gegen 
bie Plattenoberflähe geneigte Richtung zu ertheilen, ober bie Linien 
zu unterfchneiden, indem in biefem Falle e8 ummöglich fein wärbe, 
bie Kopie von ber Rupferplatte ohne Gewaltthätigfeit unb Be 
Ihäbigung abzuheben. Es ift ferner nothwendig, daß die Kupfer 
platte bebeutende Dicke und um ven Stich einen mehrere Zolle breiten 
Rand befite, um bei der Ablöfung der Kopie nit dur Ber- 
biegung Schaden zu nehmen. Dei der Arbeit jelbft ift beſonders 
mit größter Sorgfalt darauf zu fehen, daß in den Gravirungen feine 
Lufthläschen verbleiben und daß die neugebilvete Platte bis zu ge- 
böriger Stärke anwachſe, um bie zur beſſeren Ablöſung nöthige 
Steifigkeit zu erlangen. Statt biejes direkten Abformens ber Kupfer: 
platte, bei welcher biefelbe immer einer gewiffen Gefahr unterliegt, 
läßt fih auch, wie oben erwähnt, das Abformen in Guttaperda an- 
wenden, bod zweifeln wir, ob auf diefem Wege ein ganz genligenber 
Erfolg zu erwarten ift. 

Galvanographie ift eine, im Jahr 1827 von v. Kobell 
erfundene Methode, gemalte Tuſchbilder durch galvanoplaftifche Ab⸗ 
formung im Drude zu vervielfältigen. Sie gründet fih auf vie 
Thatſache, daß das galvanifche Stupfer über leitende Flächen hinaus 
and) auf nichtleitente ſich fortfegt und dieſe genau kopirt, vorzüglich, 
wenn ihre Oberfläche nicht glatt ift, weil ſich die feinen Kryſtalle des 
Kupferniederſchlags eben fo wie die anderer Subſtanzen, weit leichter 
an raube als glatte Flächen anfegen, wenn biefe nicht leitend find. 
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Die Farbe, mit weldher das Tuſchbild ausgeführt wird, muß 
von ſolcher Beichaffenheit fein, daß fie 1) auf Metall nicht haftet; 
2) von der Kupferläfung nicht angegriffen wird; 3) mit matter Ober- 
fläche antrodnet und A) nicht vollfommen iſolirt. Der Erfinder 
empfiehlt eine Auflöfung von Wachs in Terpentindl mit Zufag von 
etwas Dammarfirniß, mit Graphit abgerieben. Das Bild wirb auf 
eine feinpolixte filberplattirte Rupferplatte, wie fie in ber Daguerreo- 
tgpie Anwenbung finden, gemalt. Hierbei kommt e8 vornehmlich daranf 
an, daß die Schattenpartbien durch die dickere Lage der Farbe hervor 
gebracht werben, und es fcheint demnach zu ben vorhin ‚angegebenen 
Erforderniffen der Farbe auch noch jenes zu gehören, daß fie eine 
gewiſſe Durchſcheinbarkeit befigt, damit fie fehr bünn aufgetragen, bie 
weiße Farbe des Grundes durchſcheinen laffe und im Verhältniß ber 
Dide auch dunkler erfcheine. Eine völlig undurdhfichtige Farbe würde 
ſelbſt in den feinften Lagen den Grund völlig deden, und e8 würbe dem 
Maler geradezu unmöglich fein, verſchiedene Schattirungen hervorzu⸗ 
bringen. Die zwedmäßige Dienge des der Farbe zu inkorporirenben 
Graphits muß daher von hervorragendem Einfluß auf das Refultat 
fein, weil ja gerade die Dunfelbeit der Farbtöne in dem auf Papier 
übertragenen Bilde von der dünneren ober bideren Rage der Drud- 
farbe, dieſe aber wieder von ber verfchiebenen Tiefe der Linien ober 
Rinfelftrihe in der gavanoplaftifhen Platte abhängt. 

Nachdem nun in emem galvanoplaftifchen Apparat eine. hinreichend 
ftarfe Kupferplatte über dem Bilde erzeugt, dieſelbe von ber Original⸗ 
platte abgenommen, von anhängenber Farbe gereinigt und an ber 
Hinterfeite gehörig geradflächig abgerichtet worben, ift fie zum Abbrud 
in der Aupferbruderprefie bereit, wobei allerdings ver Erfolg in 
bebentenbem Grade ‚von ber Geſchicklichkeit des Druders abhängt, 
welcher beim Abwifchen der Farbe mit großer Sorgfalt verfahren 
muß, um in ben äußerſt ſchwachen Vertiefungen gerade bie richtige 
Menge ver Farbe zu belafien. 

Salvanographien nähern fi zwar in gewiffen Orade den in 
YAquatintamanier angefertigten Zeichnungen, unterfcheiven ſich aber von 
ihnen durch anßerorbentliche Weichheit ver Schattirungen, welche in ber 
That denen eines getufchten Bildes täuſchend ähnlich find. Es Liegt 
übrigens auf der Hand, daß fich die Galvanographie ehr gut mit dem 
Kupferſtich vereinigen läßt, inbem man bie galvanogeamn Platte 
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nach ihrer Vollendung noch belichig mit dem Grabflickel bearbeiten 
fann. 

Hinſichtlich des Ausführliheren kämen wir auf die von dem Er⸗ 
finder felbt (Münden 1842) veröffentlichte Befchreibung der Galva⸗ 
nographie verweilen. 

Die Glyphographie. Eine vn Ahner in Leipzig erfunbene, 
zum Erſatz des Holzfchnittes beſtimmte Methode, um SReliefplatten 
zum Drud in der Vnchdruckerprefſe herzuſtellen. Bei biefem unge 
mein finnreich ansgebachten Verfahren wirb zunãchſt eine gut polirte 
Kupferplatte mit einem fehr feinen Anſtrich einer ſchwarzen Farbe und 
darauf mit einer flärleren Lage einer weißen Farbe befleibet. Die 
Bufammenfegung biefer letzteren ifl vom dem Erfinder nicht veröffent- 
licht; doch foll fie hinreichende Weichheit ohne Zähigleit befigen, um 
fich leicht und bequem mittelſt einer Radirnadel bis anf bie ſchwarze 
Unterlage wegnehmen zu lafien. Die Stärle biefer weißen Lage muß 
jener eines flarfen Schreibpapiers gleichlommen, inbem fie bei biefer 
Stärke fih noch gut graviren läßt und dennoch eine beim, ‘Drud ge 
nügende Höhe der Linien bebingt, welche, wie ſich fogleich ergeben 
wird, der Dide der weißen Lage entipriht. Wenn nämlich von einer 
fo gravirten Zeichnung ein galvanoplaftifcher Abbrud genommen wird, 
fo enthält derſelbe die gravirten Vertiefungen erhaben und Tann wie 
ein Holgfchnitt gebrudt werden. Wenn nun aber audy bie fo geringe 
Höhe der Linien dort, wo fie einander ſehr nahe liegen, zum reinen 
Drud binreiht, fo würde fie doch bei größeren Entfernungen ber 
Linien nicht genügen, um beim Auftragen der Farbe den Zwiſchenraum 
weiß zu halten. Aus biefem Grunde ift nach Beenbigung ber Zeich- 
nung eine nachträgliche Bearbeitung erforderlich, indem man alle 
größeren Stellen, welche nicht drucken jollen, durch Auftragen einer 
Art Firniß mittelft eines Pinfels erhöht und dadurch in der Relief⸗ 
platte eine dem Zweck entſprechende größere Vertiefung hervorbringt. 
Die fertige Platte wird fhließlich zu der, den Typen entjprechenben 
Höhe auf einem Holzſtock befeftigt. 

Die Glyphographie bietet, dem Holzfchnitt gegenüber, vier wich 
tige BVortheile dar, indem 1) die Zeichnung von dem Künftler feibft 
tabirt werden kann, ohne der Uebertragung durch einen Anderen zu 
bebürfen, 2) dieſelbe nicht, wie beim Holzſchnitt, in verkehrter Lage 
angefertigt werben barf; 8) bie Schwierigleit der Ausführung von 
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Kreuzlingen und anderen, dem Xylographen verhaßten Anforderungen 
hinwegfaͤllt; 4) endlich auch die Zeit und Koſten des Holzſchnittes faſt 
ganz in Wegfall kommen. Aber, trotz dieſer anſcheinend ſehr großen 
Bortheile und der wirklich ausgezeichneten Leiſtungen bat ſich das von 
dem Erfinder gegründete glyphographiſche Inſtitut in Leipzig, aus 
dem Referenten unbelannten Gründen, nicht zu behaupten vermocht. 
Eine Beichreibung des Berfahrens nebft einer großen Menge glypho⸗ 
graphifcher Zeichnungen ift von dem Erfinder in einer 1846 in Leipzig 
berausgelonmenen Schrift gegeben. 

"Eine anfcheinend der Glyphographie ähnliche Methode zur Her⸗ 
Rellung von Reliefplatten für den Buchdruck iſt von ben Herren Hanfe 
Söhne in Prag erfunden und vielfach in Anwendung gebracht, jeboch 
nicht veröffentlicht. 

Ueber bie der Galvanoplaſtik fehr nahe verwandten Methoden 
ber galvanifhen Bergolbung, Berfilberung, Verkupferung, Verzin⸗ 
umg u. f. w. kommt das Nähere in ben betreffenden Artileln vor. 

Heeren. 


Goasbeleuchtung. 
(8b. VL S. 369.) 

Die feit dem Erſcheinen des Artikels Über Gasbelenchtung im 
Hauptwerk eingetretenen Bereicherungen unferer Kenntniffe organifcher 
Berbinbungen, fo auch der Erzeugnifie der trocknen Deftillation, erfor« 
ben und ermöglichen eine ansführlichere Betrachtung der bei ber 
Lenchtgasbereitung entftehenden Produkte, als fie damals gegeben 
werben Tonnte, wenngleich auch zugeflanden werben muß, daß gerabe 
in biefem Zweige der organifchen Chemie vielleicht mehr als in irgend 
einem anderen, noch große Lüden auszufüllen und Unficherheiten zu 
beſeitigen find. 

Die Schwierigleit des Studiums biefer Verbindungen entfpringt 
pm Theil aus dem Umftande, daß fid) die verfchievenen, in großer, 
noch unbeftimmter Anzahl auftretenden Probufte oft in ihren Eigen⸗ 
Khaften fo nahe ſtehen, daß ihre ſichere Trennung mit faft umäber« 
winblichen Schwierigkeiten verbunden ift, zum Theil aus ben inner 
halb ber glühenven Retorten vor fi, gehenden felundären Zerfegungen, 
zum Theil and ber, ben verſchiedenen Hitzgraben entſprechenden 
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Verſchiedenheit der Zerfegimgsprobufte, zum Theil endlich auch aus der 
abweichenden Zufammenfegung ber verfchiedenen Steinlohlenforten 
felhft, wie denn namentlich ein hervorragender Unterfchied in biefer 
Beziehung fi) zwifchen der gewöhnlichen Glanz« ober Schieferlohle 
und ber fchottifhen Kännellohle zeigt, welcher letzteren fich Die ver⸗ 
ſchiedenen bitumindfen Schiefer und einige Braunlohlen anreihen. 

Man kann die Beſtandtheile des Steinkohlengaſes und anderer 
Leuchtgaſe in zwei Klaſſen bringen, die ber leuchtenden ımb bie 
der nit leuchtenden. In die erfte diefer Klaffen find das ölbil⸗ 
ende (Elayl) Gas, das Ditetryl- oder Butylengas, vielleicht noch 
einige andere Gasarten und jedenfall eine Anzahl bampfförmiger 
Kohlenwaſſerſtoffe zu rechnen, von weldyen im folgenden noch viel- 
fa die Rede fein wird. Zur zweiten Klaſſe gehören vornehmlich das 
leichte Kohlenwaſſerſtoffgas (Sumpf» oder Grubengas), das Wafler- 
ftoffga8 und Kohlenoxydgas. Die Glieder der zweiten Klaffe, wenn 
auch nicht leuchtend, verfehen gleichwohl den wichtigen Dienft, die ber 
erften Kaffe zu verdünnen, welche ohne Verblinnung nicht nur unter 
Entwidlung von Raub, fondern auch mit einer mehr röthlichen, 
trüben Flamme verbrennen würden; denn wenn auch zur Bilbung 
einer gehörig hellen Flamme eine gewiffe Menge Koblenftoffs in dem 
Leuchtmaterial erforderlich ift, fo ſchadet Doch zu viel deffelben dadurch, 
daß er tbeilweife unverbrannt bleibt und als Rauch entweicht, wenn 
nit ein künſtlich verftärkter Luftzug bie Verbrennung befördert. 
Zwar, wenn ſämmiliches Gas in Argandbrennern verbrannt würbe, 
dann ließe fich felbit bei fehr Tohlehaltigen Gafen durch Verftärkung 
bes Luftzuges mittelft hoher Glaszylinder dem Rauchen leicht vorbeugen 
und eine Verbünnung hätte feinen Zwed. Leider aber hat, wegen 
bed häufigen Zerfpringens der Glaszylinder, die Anwendung ber 
Argandbrenner, obwohl für ein gegebenes Gasvolumen bie größte 
Lichtmenge entwidelnd, grofentheild jener der offenen Flamme das 
Feld räumen müſſen. Selbft die gewöhnlichen Leuchtgefe, obwohl 
bei Weitem über bie Hälfte aus nicht leuchtenden Gafen beftehend, 
entwideln, frei brennend, ein wenig Rauch, der fich bei den in nicht 
zu großer Entfernung unter einer hellen Zimmervede brennenden 
Flammen durch ſehr unangenehme ſchwarze Rußflecke zu erkennen 
gibt; und eö leidet feinen Zweifel, daß unverbünntes ölbildendes Gas 
in freien Flammen kaum würbe angewandt werben können. 
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Die nicht leuchtenden brennbaren Gaſe gewähren außerdem noch 
den Vortheil, daß ſie den Dämpfen ſolcher Kohlenwaſſerſtoffe, welche 
ımter gewöhnlichen Verhältniſſen flüſſig oder feſt find, als Löſungs⸗ 
mittel dienen, fo baß fle, wenn nicht fehr große Kälte ihre Konden⸗ 
fation und Abfcheibung bewirkt, in dem Gaſe verbleiben und zur 
Lichtenwicklung beitragen. Geſetzt, 1000 Kubikfuß ölbildendes Gas 
würden mit den Dämpfen von Benzol geſättigt und nähmen 16 Kubik⸗ 
fuß dieſes Dampfes auf, welcher, verglichen mit einem gleichen Volu⸗ 
men ölbilvenden Gaſes, die 4'/,fache Menge Koblenftoff enthält, folglich 
in Lenchtkraft (4'/,x16) 72 Kubikfuß ölbildenden Gaſes entfpricht; 
fo wärben 1016 Kubiffuß Gas erhalten, welche gleiches Licht ent- 
wideln würden mit 1072 Kubikfuß veinen ölbildenden Gaſes. Ein 
folhe8 Gas würde jevenfalls mit rußender Flamme brennen. Würde 
dagegen jenes ölbildende Gas mit 1000 Kubikfuß Wafferftoffgas ver- 
binnt, welche gleichfalls 16 Kubiffuß DBenzoldampf aufnehmen, fo 
wärde da3 ganze Gasvolumen 2032 Kubilfuß betragen, jedoch in ber 
Wirkung einem Gemiſch von 1000 Wafferftoffgas mit 1000 + 2X 72 
= 1144 ölbifvendem Gaſe gleichlomnen. Es wären alfo durch bie 
Gegenwart des Waſſerſtoffs 16 Kubiffuß Benzoldampf, die fi fonft 
nievergefchlagen nnd dem Steinfohlentheer zugemifcht haben wilden, 
dem Gaſe erhalten, folglich ein Gewinn erzielt, welcher einer Mehr⸗ 
ansbente von 72 Kubikfuß ölbildenden Gaſes entfpridyt und außerdem 
der Vortheil eines reiner brennenden Gaſes erlangt. 

Als Berbimmungsmittel eignen fih nur die brennbaren Cafe, 
indem nicht brennbare, 3. B. Stidftoff, da fie, ohne felbft Wärme 
iu entwideln, doch bi® zu der Temperatur der Flamme erhittt werben 
mäffen, jevenfalls eine ber Leuchtkraft fehr nachtheilige Abkühlung 
veranlaffen. 

Ueber die Zufammenfegung der Leuchtgaſe im All- 
gemeinen. “Die viel verbreitete Anficht, als beruhe die Leuchtkraft 
des Lenchtgafes vorzugsweife auf feinem Gehalt an ölbildenbem Gafe 
ft neuerdings von dem Dr. Pitſchke in fofern widerlegt, als er 
durch entfcheidende Verſuche bewiefen bat, daß das aus englifcher 
Kohle bereitete Berliner Leuchtgas eine nur fehr geringe Menge öl⸗ 
bildenden Gaſes enthält und vorzugsweife nur durch die Gegenwart 
ton Benzoldampf leuchtet. Die für diefe Angabe fprechenden Beweis: 
gründe find: 
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1) Leuchtgas mit Chlor zuſammengebracht bildete nur eine ſehr 
geringe Menge fläffiges Chlorelayl. | 

2) Lenchtgas, längere Zeit durch rauchende Salpeterfäure geleitet, 
gab zur Bildung von Ritrobenzid Veranlafſung, weldyes ſich in Geftalt 
einer ölartigen Flüſſigkeit von bittermanbeldlartigem Geruch abſchied. 

8) Wether, durch welchen längere Zeit Leuchtgas geleitet war, 
hinterließ beim Verdunſten Benzol. 

4) In einer 30 Fuß langen, durch eine Kältemifchung auf einer 
Temperatur von — 18° 0. gehaltenen fpiralfärmigen Glasröhre ſchieden 
fih Benzol und Naphthalin, erftereö in nicht ımbebentender Menge, 
an den Glaswänden ab. Das entweichende Gas brannte weniger heil 
als das urſprüngliche. 

5) Leuchtgas wurde durch mehrere, rauchende Salpeterſaͤure ent⸗ 
haltende Woulfe'ſche Flaſchen geleitet und dann durch Kalilauge von 
den mitgenommenen ſalpetrigen Dämpfen gereinigt. Das Gas hatte 
die Leuchtkraft vollſtändig verloren und brannte mit blauer Flamme 
wie Sumpfgas. Das fo behandelte Gas mit Chlor zufammengebracht, 
bildete noch Ehlorelayl. Noch nad Zuſatz von 6 Prozent älbilden- 
den Gaſes war die Leuchtkraft unbedeutend, und felbft mit 12 Prozent 
defielben verjegt, war es dem urfprünglichen Leuchtgaſe noch nicht zu 
vergleichen. 

6) Als durch Zufa von noch mehr ölbildenden Gafes bie ur- 
ſprüngliche Leuchtkraft wieberbergeftellt war, und dieſe Gasmiſchung 
durch rauchende Salpeterfänre geleitet wurde, zeigte ſich die Leuchtkraft 
ganz unverändert, zum Beweiſe, daß die Salpeterjäure auf ölbilbenbes 
Gas keinen Einfluß übt, daß alfo die Leuchtkraft des Gaſes, wenn 
fie von ölbildendem Gafe herrührte, nicht (in Verf. 5) durch rauchenbe 
Salpeterfäure hätte zerflört werden können. 

Durch diefe Verſuche ift erwiefen, daß das (Berliner) Leuchtgas 
feine Leuchtkraft dem Benzol (mobet eine Mitwirkung des Naphthalins 
und wahrfcheinlich noch anderer Kohlenwaſſerſtoffe nicht auszufchließen 
ift) verbankt, daß hingegen das öolbildende Gas durchaus nicht von 
ber Bebeutung ift, als bisher fo allgemein angenommen wurde. 

Da fih aus biefen und anderen Unterfucyungen ver große 
Einfluß unverkennbar herausſtellt, welchen die verfchievenen dampf⸗ 
förmigen Kohlenwaſſerſtoffe auf die Leuchtkraft auszuüben im Stande 
find, und da feit dem Erſcheinen des Hauptwerfes viele biefer 
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Kohlenwaſſerſtoffe erft näher bekannt geworden find, fo bilrfte eine 
Revifton der bei der Leuchtgasbereitung entſtehenden Produkte über- 
haupt und eine nähere Betrachtung des Einfluſſes, welcher mit Wahr- 
fcheinlichfeit den verfchievenen Kohlenwaflerftoffen zugefchrieben werben 
faun, wohl am Orte fein. 


Produkte der Gasbereitung. 


I. Feſte Produkte. Dahin gehören 

1) Kokes. Mit dieſem Namen belegt man vorzugsweiſe die 
von fetten oder Back⸗Kohlen in den Retorten verbleibende ſchaumige 
Kohle von grauem metallglänzendem Anſehen. Dieſe Kohle entſteht 
zum größten Theil bireft aus der Steinkohle, zum Theil aber auch 
durch die Zerfegung eines Theild der gas⸗ und dampffürmigen Kohlen 
waflerftoffe, welche zum Nachtheil ihrer Leuchtkraft innerhalb der 
glähenden Retorte unter Abfag von Kohle in niedere Kohlenverbin- 
dungen , jelbft in reines Waflerftoffgns übergehen. Es ift vornehmlich 
die durch ſolche ſekundäre Zerſetzung abgefchievene Kohle, welche ben 
Metallglanz erzeugt, indem fie fi auf der Oberfläche und in ben 
Höhlungen der Koles als ein firnifartiger Ueberzug abſetzt und zu 
warzigen, zuweilen ſelbſt fabenförmigen oder baumartigen Beräftelungen 
auwächft. Die größte Menge viefer fo abgefchiebenen Kohle aber 
lagert ſich in Geftalt einer fehr dichten, fteinharten, klingenden Maſſe 
an ben inneren Wänden der Retorten ab, die, je nach ber Zeitbauer, 
eft bis zur Dide von mehreren Zollen anwächſt und, bei thönernen 
Retorten, auch in bie Poren des Thones einbringt, ja, bei entilan- 
denen Riſſen dieſelben nad einiger Zeit vollftänbig verftopft und 
bichtet. Bei zumehmenver Dide erwachſen dann daraus bie Nachtheile 
einer Berengerung des Raumes und wegen ber erfchwerten Wärme⸗ 
leitung eim erhöhter Verbrauch an Brennftoff, weshalb man, ba eine 
Abläfung von den Wänden ber thönernen Retorte durch mechanijche 
Mittel, Meifel u. dgl. unfehlbar ihre Zertrümmerung zur Folge 
haben würbe, fich gezwungen fieht, von Zeit zu Zeit bie Retorten 
anszubrennen, indem man fie leer, bei halb geöffnetem Dedel, fo 
lange heizt, bis die Fohlige Krufte verbrannt ift, was jedoch ber 
dichten graphitartigen Beichaffenheit wegen fehr langſam von Stat: 
ten geht. 
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2) Naphthalin, C,H,,' iſt ein Kohlenwaſſerſtoff, der nicht 
bireft ans ber Steinloble, fonvern als ſekundäres Produkt befonders 
bei hoher Temperatur aus ölbildendem Cafe und anderen Kohlenwaffer- 
ſtoffdämpfen fi) erzeugt. Es findet fih nicht nur im Steinlohlen- 
theer, und zwar in außerordentlich verfchievener Menge, ſondern auch 
im Ruß, in den Probuften ver trodnen Deftillation des Pechs, 
Kamphers, benzodfauren Kalkes und anderer, befonder® wenn bieje 
anhaltend einer ftarlen Glühhige ausgefegt wurden. Man gewinnt 
es durch Deftilletion aus dem Theer der gewöhnlichen" Slanzlohle, 
wobei zuerft Waſſer und leichtes Steinkohlentheeräl, fobaun fchweres 
Steinkohlentheeröl, nad biefem ein bidflüfjiges, uaphthalinhaltiges, 
in der Kälte Irnftallinifch erftarrendes Del übergeht, mitunter aud) 
Naphthalin in leichten gelb gefärbten Blättchen fublimirt, Man be- 
förbert die Kruftallifation durch eine Kälte von etwa — 10°, preßt und 
reinigt dad Naphthalin durch mehrmaliges Umkryſtalliſiren qus Wein- 
geift und fchlieglihe Sublimation. Das reine Naphthalin Fryftallifirt 
in farblofen Blätthen von aromatifhem Geruch, ſchmilzt bei 79° 
und fiebet bei 220°. Es ift in Waſſer nicht, dagegen in Allohol, 
Hether und ätherifchen Delen leicht löslich. Es brennt mit leuchten⸗ 
ber, wegen feines großen Kohlegehaltes ſtark rußender Flamme. 

3) Paranaphthalin, oder Anthracen; C, H,,, ein dem 
vorhergehenden ähnlicher Körper, bei 180° fchmelgenb und bei 300° 
fiedend, in Alkohol kaum löslich. 

4) Chryfen, C,,H,, in einigen Steinfohlentheeren gefunben, 
erfcheint im kleinen golpgelben Kryftallblättchen; fiebet bei 232°, ift 
in Waller und Weingeift unlöslich, in Aether ſchwer, in kochendem 
Zerpentindl leichter löslich. 

5) Pyren, mit dem Paranaphthalin von gleicher Zuſammenſetzung, 
ift wenig bekannt. Es kryſtalliſirt in milroftopifch Heinen Nadeln, bie 
bei 175° Schmelzen. Es ift in Gefellfchaft des Chryſen beobachtet. 

6) Baraffin. Ueber die Gewinnung und Eigenſchaften biefes 
intereffanten Körpers ift der betreffende Artikel in den Supplementen 
nachzufehen; bier werde nur bemerkt, daß fich dasſelbe vorzugsweife 


' Unter H ift bier und in ben Übrigen dhemifchen Formeln, welcher biefer 
Artikel bringt, ein Aequivalent ober Doppelatom zu verfiehen, woflk 
nach dem Artifel „Wequivalente” (Suppl. Bd. I. ©. 4) H gefchrieben werben 
müßte. 
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in dem aus Kännelkohle, bituminöſen Schiefern, Braunkohlen und 
Torf gewonnenen Theer findet und in den letzten Stadien der Deſtil⸗ 
lation übergeht, folglich bei dieſen Theerarten an Stelle des bei ge⸗ 
wöhnlichem Steinfohlentheer übergehenden Naphthalins ericheint, daß 
e8 aber nach neueren Unterſuchungen fi ale eine Mifchung zweier 
Stoffe, des Eeroten und Melen zu erkennen gegeben bat. 

7) Brandharz, ein ſchwarzes pechartiges Harz, welches nad 
Abſcheidung der flüdhtigen Veſtandtheile des Steinkohlentheers zurück⸗ 
bleibt und eine gewiffe, oft ſehr beträchtliche Menge eines ſtaubför⸗ 
migen Kohlenpulvers enthält. 

IL Flüſſige Produkte; dahin gehören 

A. eime wäfferige Flüffigleit, Gaswaſſer. Sie enthält ver 
fchievene Ammoniaklſalze, befonvers kohlenſaures, eſſigſaures, ſchwefel⸗ 
ſaures Ammoniak nebſt Schwefelwafſerſtoffammoniak, Chlor⸗ und 
Cyanammonium; und in dem Gaswaſſer des Torfs anch butterſaures, 
valerianſaures und carbolſaures Ammoniak, Aethylamin, Picolin, 
Lutidin und Anilin. Da das Gaswafler, wenn auch für die fabrik⸗ 
mäßige Gewinnung von Ammonialfalgen von großer Wichtigkeit, doch 
für die Gasbereitung felbft nicht von Intereſſe ift, fo verweiſen wir 
binfichtlich feiner auf den Artilel „Salmiak“ (Bd. XII. des Haupt: 
weils, ©. 192). . 

B. Delartige Produkte. Diefe bilden nebft den darin auf 
gelösten fchon angeführten feiten Stoffen, den Steinfohlentheer, aus 
welchem theil® durch fraktionirte Deftillstion, theils durch Behandlung 
mit Alfalien und Säuren eine ganze Anzahl ölartiger, zum Theil 
nur aus Kohlenftoff und Waflerftoff, zum Theil aus dieſen nebft 
Sauerftoff und Stidftoff beftehender Verbindungen abgefchieven werben 
kann. Diefe Koblenwafferftoffe gehören drei verfchievenen Gruppen 
an, deren jebe eine Reihe von Gliedern enthält, vie ſich in ihren 
Eigenſchaften fehr nahe ftehen, jedoch ihrer Zufammenfegung nadı 
eine Reihenfolge bilden, in welcher allemal das folgende Glied von dem 
vorhergehenden durch den Hinzutritt von zwei Aequivalenten Kohlenftoff 
und zwei Aquivalenten Waſſerſtoff ſich unterſcheidet. Reihen dieſer Art 
werden homologe genannt. Die eine derſelben läßt ſich durch die Formel 

Cn Hn 
ausbrüden, in welcher für n die aufeinander folgenden geraden Zahlen 
gejett werben fünnen. “Die zweite Gruppe umfaßt bie nach der Formel 
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GH-e 
zufammengefeßten Verbindungen, worin für n ebenfalls nur bie gera- 
ben Bahlen gelten. Die britte Gruppe begreift Die nach der Formel 
Cn Ha +1 
zufammengejeßten fogenannten Alkoholradikale. 

Die Berbindungen der erften Reihe fcheinen vorzüglich aus ber 
Kännellohle und den bitumindfen Schiefern, bie ber zweiten Reihe 
befonder8 aus der gewöhnlichen Steinfohle zu entſtehen. Es iſt jeboch 
zu bevorworten, daß von den angegebenen brei Gruppen bis jett noch 
lange nicht alle Glieder wirklich vargeftellt und befannt,, und daß auch 
von den befannten nur einige bis jegt in den Deftillationsprobulften 
ber Steinlohle, Harze und Dele nachgewiefen worben find. 

Die Anfangsglieber ver erften Reihe Cn Hn find folgende: 

C, H, Wetbylen. 

C, H, Elayl (olbiſdendes Gas). 
C, H, Propylen. 

C, H, Butylen. 

C. H,, Amylen. 

C,H, Capr oylen. 

C, H,. Oenanthylen, u. ſ. w. 

Derſelben Reihe gehören auch die weit höher hinaufgehenden, 
und fo weit bekannt die Grenze ber Reihe bildenden, im Paraffin 
enthaltenen Stoffe 

C,, H,, Seroten 
- C,, H,, Melen an. | 

Sämmtliche Glieder diefer fo wie auch anderer homologer Reiben 
unterfcheiden ſich im Siedepunkt dergeftalt, daß bie erfteren Glieber 
bei gewöhnlicher Temperatur dampf⸗ ober gasförmig, bie folgenden 
flüffig find und, mit immer höher fteigendem Siebepunft enblich in 
fefte Körper mit fehr hohem Siebpunft übergehen. ‘Die vier erften 
GOlieder der vorliegenden Reihe find gasförmig, werben baher bei 
den gasförmigen Deftillationsprobuften beiprochen werben. 

Ampylen (VBaleren), eine farblofe Flüſſigkeit von Geruch nach 
faulem Kohl, ſiedet bei 35°, brennt mit leuchtender rußender Flamme. 
Meelle Dampfbichte! 2.42. 

! Unter ibeeller Dampfbichte verfteht man bie Dichtigleit ober das fpezt- 
fiſche Gewicht, welches der Dampf bei 0% haben wilrbe, vorausgefet daß 
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Caproylen, ſiedet bei 71°, Dampfbichte 3.02. 

Denanthylen, fpez. Gewicht = 0.718; Siedpunkt 99°, Dampfr 
dichte 3.92. 

Es kommt dieſen Flüffigleiten und ihren Dämpfen ebenfo wie 
ben gasfürmigen Gliedern berfelben Reihe die bei Gasanalufen wich 
tige Eigenfhaft zu, von rauchender Schwefeljäure verſchluckt zu werben, 
worauf ſich bie früher übliche, jedoch unfichere Methode gründete, bie 
Gute, d. h. die Leuchtkraft des Gaſes nach der durch Berührung mit 
ranchenber Schwefelfänre entftehenden Raumverminderung zu beftimmen. 

Homologe Berbinpungen nah der Formel un Hn - 6. 
Die bis jest befannten viefer Reihe angehörigen Verbindungen find 

C, H, Benol (Benzin). 

C,, H, Toluol. 

C. H. :ylol. 

C,H. Cumol. 

C,H, Cymol, 
deren vier erfte ſich auch im Steinlohlentheer und daher dampfförmig 
im Leuchtgas finden. 

Benzol, im reinften Zuftande durch Deftillation von Benzo&> 
fäure mit Kallkhydrat barzuftellen, findet fi mit den anderen homo⸗ 
logen Koblenwaflerftoffen im leichten Steinlohlentheeröl, nämlid dem 
bei ber Deftillation des Steintohlentheerd zuerft übergehenven, etwa 
10 Prozent betragenden bünnflüfiigen, auf Waſſer ſchwimmenden 
Dele. Die Abfcheivung reinen Benzols aus dem leichten Steinlohlen- 
tbeeröl ift mit großen Schwierigfeiten verbunden und man begnügt 


feine Spannkraft bei dieſer Temperatur dem atwoſphäriſchen Drud das Gleich" 
gewicht halten Tonnte, was in Wirktichkeit ber Fall nicht if. Die ibeelle 
Dichtigleit läßt fi aus ber Zufammenfegung berechnen. Nimmt man im 
Auylen C,, F,, au, unb verfteht ımter H ein Doppelatom, alfo 2 Raum- 
fheile 8, fo wiegen: 10 Bol. bampffürmiger Kohlenftoff 8 . 2921 
20 „ Baflerftofiges 1. 3864 
‚80 9.6776 
Da fiih ans ber beobachteten Dampfdichte der meilten analogen Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffe gezeigt hat, daß fich die verbundenen Gasvolumina auf 4 verdichten, fo 
Täßt ſich anf eine ibeelle Dampfbichte bes Amylens = 2.42 fließen, 
welche auch durch wirkliche Beftimmung ber Dampfbichte beim Siebpunft Be⸗ 
fätigung finbet. 








2% Gasbeleuchtung. 


fich gewöhnlich damit, das Theeröl wiederholt mit verbiinnter Schwe: 
felfäure (9 Theile Waſſer auf 1 Säure) zu fchütteln, bis nah etwa 
ehemaliger Behandlung fi die Sänre nicht mehr roth färbt, die⸗ 
felbe Behandlung ſodann mit ätender Natronlauge von 1.07 ſpezi⸗ 
fiſchem Gewicht zu wiederholen; das Del fobann einer fraftionirten 
Deſtillation zu unterwerfen und ven ziwifchen 80 und 879 übergehen« 
den Theil als Benzol zu betrachten. Das fo gewonnene Benzol 
kommt als Fleckwaſſer im Handel vor und Ieiftet beſonders beim 
Reinigen feiner Handſchuhe, fowie zum Entfernen von Feitflecken 
aller Art vortrefflihe Dienſte. Durch fehr ſtarkes Erfalten, wo- 
bei fi) das Benzol kryſtalliniſch ausfcheibet, und Preſſen, läßt fich 
daſſelbe noch weiter reinigen. Das reine Benzol ift ein mafler- 
Mares, dünnflüffiges, angenehm, dem Roſenöl ähnlich riechendes 
Liquidum von 0.85 fpezififhem Gewicht. Es fiedet bei 80° und 
erftarrt bet 0° zu einer kryſtalliniſchen Maſſe. Dampfpichte nach 
birefter Beſtimmung 2.77, berechnet 2.738. Es ift im Waffer faft 
unlöslich, Dagegen leihtläsiich in Alkohol (Unterſchied von Photogen), 
mit fetten und flüchtigen Delen in jedem Verhältniſſe mifchbar, auch 
viele Harze mit Leichtigkeit löfend. Es brennt leicht mit Teuchtender, 
ftart rußender Flamme, worauf fi) die für die Leuchtgaebereitung fo 
hervorragend wichtige Eigenſchaft des Benzols gründet, im dampf⸗ 
förmigen Zuftande brennbaren Gaſen beigemifcht, viefelben mit leuch- 
tender Flamme brennen zu machen. 

Zoluol, dem vorhergehenden ähnlich, aber weniger flüchtig 
(Siebpunft 109 5i8 110°) und weniger leicht in Weingeift löslich. 
Es komnit ebenfall® im leichten Theeröl, ohne Zweifel auch dampf⸗ 
förmig, wiewohl feiner geringen Flüchtigfeit wegen gewiß nur in fehr 
geringer Menge, im Leuchtgas vor. Dampfbichte = 3.19. 

Auh Cumol, deffen Siedpunkt zwiſchen 143 und 145° liegt, 
von 4.15 Dampfdichte, und Xylol von 128 — 130° Siedpunkt und 
3.07 Dampfbichte, find im Koblentheer nacdhgewiefen, während bie 
Gegenwart von Cymol (Siebpunkt 170°, Dampfbichte 4.64) wahr» 
ſcheinlich geniacht, jedoch noch nicht entſchieden dargethan ift. 

Kohlenwafferftoffe ver hbomologen Weihe Ca Hn +1, 
welche im Steinfohlentheer nachgewiefen worden, find folgende: 

C, H, Proppl. 
C, H, Butyl. 
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C. H,, Amyl. 
C,, H,, Caproyl. 

Propyl ift eine jarblofe, leicht bewegliche, angenehm riechende 
Fläffigkeit von 68° Siedepunkt, 0,6745 fpezifiichem Gewicht bei 18° 
und einer Dampfbichte von 2.96. Man bat das Propyl in dem 
Theer der Boghenblohle gefimben. 

Butyl, eine Mare, farblofe, angenehm ätherifch riechende, bren⸗ 
nend ſchmeckende Flüſſigkeit. Siedpunkt 119°; fpezifiiches Gewicht 
0.695 bei 18°, Dampfdichte 3.88. Es ift ebenfalls im Theer 
der Bogheadkohle nachgewieſen. 

Amyl, eine farbloſe Flüfſigkeit von ſchwachem ätheriſchem Geruch. 
Spezifiſches Gewicht 0,7365; Siedpunkt 1690; Dampfpdichte 4.98. 
Gleichfalls im Theer der Bogheadkohle enthalten. 

Caproyl. Siedpunkt 202°, ſpezifiſches Gewicht O. 7568. 
Dampfpdichte 5.88. 

Die duch trockene Deſtillation der bituminöſen Schiefer, ver- 
fchiedener Braunfohlen, 3. B. der Blätterfohle von Bonn, beſonders 
in großer Menge der Bogheadkohle, ferner des Torfs entftehende, 
nad der Reinigung mit Schwefelfäure und ätzender Rauge unter dem 
Kamen Bhotogen (Hydrokarbür, Turfol) als Leuchtmaterial 
im Handel vorlommende Flüffigkeit ift im reinen Zuſtande ein waſſer⸗ 
helles, ganz dünnflüfjiges, nicht gerade unangenehm riechendes Liqui⸗ 
dum. Es ſiedet bei etwa 90°, allein der Siebpunft ift keineswegs 
konſtaut, ſondern fteigt bei fortgefegter Deftillation immer höher; auch 
tät fi durch fraltionirte Deftillation ein Theil daraus abfcheiden, 
defien Siebpunft weit unter 90° liegt. Es muß daher aus einer 
Miſchung mehrerer, vieleicht ſehr vieler Flüſſigkeiten von verfchiede- 
nem Siebpunft beftehen, deren Trennung jedoch bisher ſehr unvoll- 
kommen gelungen ift, indem man trog aller angewandten Mühe, 
namentlich oft wiederholter fraktionirter Deftillation, nicht bahin ge⸗ 
langen konnte, Tylüffigkeiten von ganz fonftantem Siebpunft daraus 
abzufcheiden; und es läßt fih daher zur Zeit noch nicht Überfehen, 
bis zu welchem Grade die Dämpfe verfelben im Leuchtgas enthalten 
fein und an feiner Leuchtkraft Theil nehmen können. Ganz neuer- 
dings iſt e8 Williams gelungen, in dem aus Bogheadkohle bereiteten 
Photogen mehrere der ſchon angeführten Koblenwaflerftoffe, nämlich 
Caproylen, Denantbulen, Propyl, Butyl, Amyl, Caproyl und 
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Benzol nachzuweiſen. Mit dem Photogen ſcheint das von Reichenbach 
zuerſt im Holztheer aufgefundene Eupion übereinzuſtimmen, aus 
welchem er durch wiederholte fraktionirte Deſtillation einen Theil 
abgeſchieden haben will, der ſchon bei 45° ſiedete. 

Sauerſtoff und Stickſtoff haltende Verbindungen 
kommen hauptſächlich im ſchweren Kohlenöl vor. Es gehören dahin die 
Carbolſänre (Phenylſäure C,H, O,), Pyrrhol (voch prob⸗ 
lematiſch), Anilin C,H, N, Leucolin (Chinolin) C,, H,N, und 
Picolin C, H, N. Da fie bei ihrer ſehr geringen Flüchtigkeit nur 
in verſchwindend Heiner Menge dampfförmig im Leuchtgafe vorkommen 
und auf feine Leuchtkraft wenig influiren können, fo bürfen wir un 
ihrer näheren Betrachtung enthalten. 

II. Sasförmige Produkte. 

A. Eigentlihe Gaſe, welche bei gewöhnlichen Luftdruck und 
Temperaturen über 0° gasfürmig find. Dabin gehören: 

1) Sumpfgas (leichtes Kohlenwaſſerſtoffgas, Methylwaſſer⸗ 
ſtoff) C, H.. 

2) Oelbildendes Gas (Elaylgas) C, H.. 

8) Propylengas (Tritylengas) C, H,. Ein farblojes, dem 
ölbilvenden Safe zum Verwechſeln ähnliches Gas von 1.49 fpezi« 
fiſchem Gewicht, wenig in Waffer, in Alkohol dagegen zu 12 Raums 
tbeilen löslich, mit bellleudhtenvder Flamme brennend; wirb ebenfo wie 
das ölbildende Gas von rauchender Schwefelfäure leicht abjorbirt. 

4) Butylengas (Butyren, Ditetryl, Tetrylen) C, H.. Bei 
Temperaturen über O° gasförmig, unter O° ein farblofes Liquidum. 
Dampfdichte 1.94. Es brennt mit hell leuchtender Flamme. 

6) Methylengas C, H,, noch wenig befannt. Wenn gleich 
e8 der progentifchen Zufammenfegung nach mit dem ölbildenden Gaſe 
übereinftimmt, fo ift feiner nur halb fo großen Dichtigleit wegen zum 
vermuthen, daß es nur geringe Leuchtkraft befigt. 

Wahrſcheinlich, obwohl noch nicht beftimmt nachgewiefen, ift 
auch bie Gegenwart von Aethylwaſſerſtoff C, H, H; Propyk 
wafferftoff, C, H,H; Butylwaſſerſtoff C,H, H; und Amyl⸗ 
wafferftoff C,. H,, H; welde ſämmtlich, beſonders bie letzteren, 
mit leudhtender Flamme brennen, bei der Analyfe aber bisher nicht 
nachgewieſen werben konnten, weil fie von waflerfreier Schwefelfänre 
nicht abforbirt werben und im Gemeng mit Waflerftoffgns qualitativ 
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wu quantitativ biefelben Berbrennumgsprobulte geben wie der Methyl 
naſſerſtoff (Sumpfgas). 

6) Wafſerſtoffgas. 

7) Kohlenoryd gas. 

8) Kohlenſäure. 

9) Schwefelwaſſerſtoff. 

B. Dämpfe, welche bei gewöhnlichem Luftdruck und Tempe⸗ 
minren unter 0° ſich zu Flüfſigkeiten verdichten. Wenn gleich bie 
Dämpfe flüchtiger Flüfligleiten bei einer Temperatur von 0° ober 
darunter nicht die nöthige Erpanfivkcaft befiten, um dem Drud 
der Atmoſphäͤre zu widerſtehen, fo können doch dieſe lüfiigleiten in - 
einem mit Gaſen gefüllten Raume in gleicher Menge verbampfen, 
als befünden fie fi im Iuftleeren Raume, und zwar richtet fich bie 
Stärke der Berbampfung, aljo die Dichte und Menge bes gebilveten 
Danıpfes nach der Berbampfungstraft (Tenfion) der Flüſſigkeit, welche 
wieber nach der Temperatur verfchieven if. Wenn daher ein 
flüchtigen Körper in einen mit fremden Gaſen gefüllten Raum ge- 
langt, fo wird er fo lange verbampfen, bis ber Dampf die gleiche 
Dichtigkeit erlangt, die er bei gleicher Temperatur im fuftleeren 
Ranme erlangen würde. Diefe wirkliche Dampfdichte bei 0° ift 
wicht zu verwechſeln mit ver ibeellen, welche Statt finden würde, 
wenn der Danıpf bei 0° dem atmofphärifchen Drud das Gleichgewicht 
halten könnte. So verbinden fi 3. B. 2 Raumtheile Waſſerſtoffgas, 
alfo 2%X0,06927 mit 1 Raumtheil Sauerſtoffgas = 1,10661 zu 2 
Raumıtheilen = 1,24415, wonach 1 Volumen Wafjerdampf eine ibeelle 
Dichte von 0,62207 befist. Wäre nun die Tenſion des Waflers fo 
groß, daß es bei 0° feinen Siedpunkt hätte, d. 5. Dampfförmig dem 
Luftoruck wiberftehen könnte, fo würde bie wirkliche Dichtigkeit in der 
That der berechneten ideellen gleihlommen; während in Wirklichkeit 
bie Tenfion des Waflers bei O° einer Duedfilberfäule von 4.6 Mil 
Immeter, aljo nur dem 166ften Theile des Atmofphärendrude (760 
Millimeter) entfpricht, mithin bie wirkliche Dichtigkeit fi) 166mal 
Heiner ftellt, al8 die iveelle. Wenn nun bei gewöhnlichen Luftorud 
von 760 Millimeter in 1 Volumen atmofphärifcher Luft Wafler 
verbunftet, deſſen Spanntraft 4.6 Millimeter, fo beträgt der Ge⸗ 
fammtbrud 760+4.6 Millimeter, mithin wird fid das Luftuolumen 
im Berhältuiß von 760:764.6, alſo auf 1.00605, oder um ben 
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166ften Theil vergrößern. Diefe® vergrößerte Luftoolumen kann aber 
betrachtet werben, wie beſtehend aus 1 Volumen atmofphärifcher Luft 
und 0.00605 Bolumen Dampf von ideeller Dichtigkeit; denn 0,00606 
Dampf von ideeller Dichte ift gleich einem 166mal größeren Bolumen 
von 166mal geringerer Dichte. Iſt alfo die Spaunfraft e irgend 
eines Dampfes bei 0° befannt, fo findet man das zur Sättigung 
von 1 Volumen eines fremden Gafes erforderlihe Dampfvolum von 
ideeller Dichte * 
760 + e 
760 

Leider eriftiren bis jet über tie Spannkraft der für das Leuchte 
vermögen tes Peuchtgafes fo überaus wichtigen Kohlenwafferſtoffe keine 
Beltimmungen, weshalb fi) auch Über die Menge berfelben, welche 
das Leuchtga® aufzunehmen im Stande ift, ganz genaue Angaben 
nicht machen laſſen. Da ſich diefe Kohlenwaſſerſtoffe im Steinfohlen- 
theer finden, folglich bei ver Wbfühlung des Gaſes aus bemfelben 
niedergefchlagen haben müſſen, fo follte man vermuthen, daß das 
Gas mit ihnen, fo weit e8 bie Temperatur zuläßt, vollftändig gefät- 
tigt verbleiben müffe, was jedoch nicht ver Fall zu ſeyn fcheint. 
Jedenfalls Leivet es keinen Zweifel, daß die Menge der verfchiedenen 
Kohlenwafferftoffvämpfe im Leuchtgas annähernd mit dem Grabe ihrer 
Flüchtigkeit in geradem, alfo mit ihrem Siedpunkt in umgelehrtem 
Berhältniffe ftebt. | 

Drbnen wir die im rohen, noch ungereinigten Leuchtgas vor 
fommenden Dämpfe nad dem Grabe ihrer Flüchtigkeit aneinander 
und beginnen mit dem flüchtigften, fo ergibt ſich bie nachſtehende 
Reihenfolge: 


— 1 


Siedpunkt. Siedvunkt. 
Amylen.3880 Zoml . . .. .....109° 
Schmefeltohlenftoff . . 42° Pırrhel . . . .. . 110° 
Schwefelamnwuium . ? Buhl . » 2. . 119° 
Pop . 2. 2.5 68° Mol. 2 220.0. 129° 
Caprylen . . . . 71° Picolm . . . ... 188° 
BDBeuml . . 2.2.2809 Cıml . . 20... .144° 
Kohlenſaures Ammoniak. 27 Amyl....... 15690 
Denantbulen . » » 9890 Eoml. . . 2.0.1790 
Wofler . - - » . 100° Unlin . .. 0... 182° 
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Gledpunkt. Siedpunkt. 
Carbolſͤure....1840 Chryſen..... 23230 


Capıyl . . . 2. 202° Leucolin.... 2390. 
Raphthalin . . . . 220° Paranaphthalin . . „ 300° 
Hierzu noch die eigentlidhen Gasarten: 


Sumpfgas Butylengas 
Metbhyleugas ? Koblenfäure 
Delbildendes Gas Kohlenoxydgas 
Propylengas Waſſerſtoffgas. 


Soll auch hiermit keineswegs behauptet ſein, daß ſich in jedem 
Leuchtgaſe ſämmtliche bier aufgezählte Gaſe und Dämpfe vorfinden, 
ſo ſind ſie dennoch immer zu vermuthen, und wenn auch die Menge 
der weniger flüchtigen Stoffe jedenfalls außerordentlich klein, ſo erſieht 
man doch, mit welchen unüberwindlichen Schwierigkeiten eine vollſtän⸗ 
dige Analyſe eines Leuchtgaſes verbunden ſein muß. 


Die Leuchtkraft des Gaſes. 


In allen Flammen der gewöhnlichen Leuchtmateriale, fo auch des 
Lenchtgaſes, find es die als feiner Staub fi) ausfcheidenden Kohle⸗ 
tbeildyen, welche im weißglühenden Zuſtande eben fo viele Mittelpunkte 
für die Ausſtrahlung des Lichtes bilden und fo bie Pichtentwidlung be⸗ 
dingen. Alle Einflüffe daher, welche entweder bie Ausfcheibung folder 
Kohlepartikelchen verhindern, ober dieſelben durch irgend welde 
chemiſche Einwirkung vernichten, heben fofort die Leuchtkraft auf. 
Dahin gehört 

1) ein übermäßig ftarfer Sauerſtoffzuflnß. Senkt man z. B. ein 
Gaslicht in ein mit Sauerftoffgas gefülltes Gefäß, fo brennt es nur 
mehr mit blauer, nicht leuchtender Flamme; vafielbe findet Statt, 
wenn, wie bei dem Gasgebläſe, ein fräftiger Strom atmofphärifcher 
Luft dem ausftrömenden Gafe zugeführt wird; ober wenn man, wie 
bei der Elsnerfchen und ver Bunfenfchen Lampe, dem Safe, bevor 
es zur Berbrennung kommt, eine Feine Menge atmofphärifcher Luft 
binzufügt. 

2) Die Gegenwart von Sohlenfäure in der Flamme. Wenn 
Kohle im glühenden Zuftande mit Koblenfäure (CO,) zufammen- 
kommt, fo vereinigen fie fi zu 2 Atom Kohlenoxydgas (CO), welches 
dann mit nicht lenchtender Flamme verbrennt. Da das ölbildende 
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Gas (C,H,) in der Glühhitze in Sumpfgas (C,H,) und 2 Atom aue 
gefchievene Kohle zerfällt, dieſe Ietere aber durch 2 Atom Kohlenſäur 
zerftört werben, fo folgt, daß die Kohlenfäure die Hälfte ihre Bolu 
mens an ölbildendem Gafe der Leuchtkraft beraubt. Geſetzt alſo, ei 
Leuchtgas mit 8 Prozent ölbildendem Gafe enthalte zugleich 8 Progen 
Kohlenfäure, fo würde ihm bie Hälfte von ber Leuchtkraft des erfter 
entgehen, woraus man erfieht, in welchem Grade die Leuchtkraft des Gafer 
auf ber guten Reinigung beruht. Es ift dieſes um fo mehr zu beachten 
als die gewöhnliche Reinigungsmethode den Schwefelmafferftoff wei 
leichter abforbirt als bie Kohlenfäure, und man in den Gaswerfen bi 
vollftändige Entfernung des Schwefelwafjerftoffes als Ziel der Reini: 
gung zu betrachten, die Kohlenjäure aber nicht zu beachten pflegt. 
Es erxiftiren zwar noch feine bireften Ermittelungen über bet 
Verhältniß der Pichtftärke zu der Menge der in der Flamme vorhan⸗ 
denen Kobletheilhen; doch Täßt fi annehmen, daß beide annähernt 
in geradem Berhältniffe ftehen, daß alſo ein Gas um fo mehr Lid! 
entwideln wird, je mehr Kchle es in der Flamme abfcheivet, wobei 
freilich nicht zu verfennen, daß auch der Hitzgrad der Flamme in 
Anſchlag zu bringen if. Gaſe und Dämpfe mit fehr großem Sohle 
gehalt find geneigt, eine rauchende, vöthliche, wenig heiße Flamme zu 
geben, weil vie enimwidelte Wärmemenge nicht hinreicht, Die großı 
Menge der Sohle bis zum hellmeißglühennen Zuftande zu erheben. 
Kann man nun aud) durch verftärkten Luftzug die Verbrennung: anf 
einen Fleineren Raum fonzentriren, dadurch eine intenfivere Weißglutt 
erzeugen und in ber That an Ficht gewinnen; fo fleht e8 dennoch ba 
bin, ob nicht bei diefer Prozebur ein Theil des Kohlenftoffes zu früh 
verbrennt und unwirlſam wird. Segen wir, in Ermangelung näherer 
Daten über den Einfluß des Luftzuges, bie Leuchtkraft der Menge des 
ausgeſchiedenen Kohlenſtoffs proportienal, und vergleichen bie erften 
Ölieber der Reihe Co Hn, welde alle in der Glühhitze in nicht leuch⸗ 
tendes Sumpfga® und abgeſchiedene Kohle zerfallen: 
1 Bol. Metbylengas (Cn H,) zerfällt in Y, Bol. Sumpfgas und 1 Bol. 
fid) verbichtenden Kohlendampfes, 
1 Bol. ölbildendes Gas (C, H,) in 1 Bol. Sumpfgas und 2 Kohle, 
1 Bol. Propylengas (C, H,) in 1Y, Bol. Sumpfgas und 3 Kohle, 
1 Bol. Butylengas (C, H,) in 2 Bol. Sumpfgas und 4 Kohle, 
1 Bol. Umylendampf (CO, H,.) in 2%, Vol. Sumpfgas und 5 Kohle. 
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Es ift denmach anzımehmen, daß fih ihre Fichtftärken annähernd 
verbalten wie 1:2:3:4:5. 

Denn man dur ähnliche Berechnung die wahrſcheinliche Licht 
ftärfe der übrigen im Vorhergehenden anfgezählten Kohlenwaſſerſtoffe 
ermittelt, und die Lichtftärfe von 1 Volumen ölbildendem Gafe durch 
100 repräfentirt, fo ergeben ſich die folgenden Werthe: 

Lichtſtärke gleiher Raumtheile der Gaſe und Dämpfe, 
legtere im ideellen Dichtigfeitözuftande bei 0° angenommen: 


Metbylengas .... 50 Tolmolbampf . - . 2... 500 
Delbildendes Sad . . . 100 Butoldampf . - 2... 850 
Bropplenga® . - . . . 150 Xulebampf . . 2... 550 
Öntylenga® . -» » . - 200 Cumolampff . . . . . 6550 
Amylendanf . . » » 230 Amylbamf . . . . . 450 
Froppdampf . . . . 250 Enmolbanpf . . . . . 650 
Gopronlendampf . . . . 300 Gaproyleampff . . . . 550 
Benzoldampf . . . . . 450 Naphihalindampf . . . 800 
Denanthylendampf . . . 350 


Da über tie Tenfion diefer Flüſſigkeiten, alfo ihre wirkliche 
Dampfdichte genaue Beitimmungen nicht vorliegen, fo läßt fi die 
felbe einzig nach dem, freilih nur annähernd richtigen Daltonfchen 
Geſetz berechnen, „daß die Spannungsmarima aller Dämpfe bei glei- 
hen Abftänden von Temperaturen, bei denen fie gleih find, auch 
gleich bleiben“. Diefe Temperaturen aber find die Siedpunkte. 

Legen wir bie nach der von Regnault aufgeftellten Formel 

e=a+t be” 

(worin x = t — 32 Grade unter 0; a = 0.0131765; logb = 
0.4724984 — 1; log & = 0.0371566) berechneten Spannungen bes 
Waſſerdampfes zu Grunde und nehmen an, daß bei 0° die Spannung 
der verfchiedenen Kohlenmwaflerftoffe jener des Waſſerdampfes bei einer 
Temperatur gleichlommt, die fo weit über over unter O° liegt, als 
ber Siedpunkt der Ylüffigfeit unter oder über O°, fo findet ih, wenn 
wir den Siedpunkt der Flüſſigkeit = s fegen, feine wirkliche 
Dampffpannung bei 0° gleich der des Waſſerdampfes bei der Tempe⸗ 
ratur 100 — 8. 

Durch Multiplikation ver Dampfipannung mit ber ideellen Tampf- 
dichte und Divifion dur 760 findet fih dann tie wirkliche Dichte der 
Dänıpfe. 
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Spannung und Dichtigkeit verfhienner Kohlenwaſſer— 


ſtoffdämpfe: 


Amylen. 
Propyl . 


Caproylen . 


Benzol . 
Oenanthylen 
Toluol . 


Idee lle 


2.43 


bei 00 


Dampſdichte miuimeter | Millimeter 


186.9 
79.1 
67.8 
39.6 
13.5 
6.99 


bei 150 


354.6 


Wirkliche F 
Dichte oder ichte oder 

Gpannung | Spannung (pe. Gentt|fpez. Gewicht 
des bei 09 
gefättigten 
Dampfes 


0.599 
0.138 
0.118 
0.059 
0.0216 
0.0089 


Wirkliche 


des bei 180 
gefättigten 
Dampfes 


1.134 
0.308 
0.268 
0.142 
0.059 
0.029 


Butyl 3.271 | 0.00467 


Hl ...» . . 1.179 |0.00159 

Eumol . . . . 0.00062 

Um ... . 0.00026 

Eymol . 0.0247 0.0546 |0.00015 | 0.000833 

Caproyl O. O1616)1, 0.01620| 0.000124 0. 000 1248 
Naphtbalin . 0.01614| 0.01615| 0.000094 | 0.000095 


Hiernad) läßt fi) annähernd der Einfluß berechnen, weldyen bie 
bampfförmigen Stohlenwafferftoffe durch ihre Gegenwart auf die Leucht- 
fraft anderer damit gefättigter brennbarer Gaſe ausüben. Gefegt, 
1 Bolumen Wafferftoff- oder Sumpfgas werde bei 0° mit Benzol 
gefättigt. Durch die Spannung besfelben von 16.3 Mil. wächst die 
Gefammtfpannung auf 760 + 16.3 = 776.3, weshalb fi die. 
Miſchung auf 1.0214 Volumen ausdehnen wird. Man Tann fi num, 
wie im Vorhergehenden gezeigt ift, das Volumen 1.0214 vorftellen als 
aus 1 Bolumen des fremden Cafes und 0.0214 Volumen Benzeldampf 
von ibeeller Dichte (2.738) beftehend, folglich würden, da ſich bie 
Leuchtkraft des letteren zum öfbildenden Safe verhält wie 450 : 100, 
iene 0.0214 Benzoldampf gleiche Lichtftärke entwideln mit 0.0968 
Volumen ölbildenden Cafes, woraus hervorgeht, bag die Sättigung 
mit Benzoldanıpf bei O° gleiche Leuchtkraft bedingt mit diem Pt — 
von 9.63 Prozent ölbildenden Gafes. Die folgenbe 
zeigt biefer Berechnung gemäß annähernd bir 
Safe, welche durch Schwängerm 
baren Gaſes mit ben 
0° unb bei 15° 
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Schwängerung mit 
bei 00 


Amplendampf erfegt 41.5 Bol. und 


Propyldampf „ 11.5 

GSaproplendampf „ 11.7 u 
Benzoldampf „ 2968 „ 
Denanthylendampf „ 2.27 „ 
Zoluoldampf „ 140 „ 
Vutyldampf „ 040 „ 
ylolbamıpf n„ 0.286 „ 
Cumoldampf » 0.088 „ 
Amyldanıpf „ 0.024 „ 
Cymoldampf „ 0.019 „ 
Caproyldampf „ 001, 
Naphthalindampf „ 0.016 „ 
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bei 150 

79.2 Bol. ölbildendes Gas, 
25.7 n " “u 
26.6 n n 
235 u " " 
6.2 n ” " 
A461 „ n n 
1.34 „ n n 
118 „ n n 
0.29 „ n " 
0.07 , " „ 
0.042 „ n " 
0.037 „ u „ 
0.016 „ 


Es find diefe Zahlenwertbe alfo ſo zu verſtehen, daß, wenn 100 
Raumtbeile Wafferftoff» oder Grubenga® bei O oder 15° C. mit dem 


Dampf einer der aufgeführten Subftanzgen, z. B. Benzol, 


gefättigt 


werben, die dadurch hervorgebradhte Leuchtkraft gleich ift der durch 
den Zufat von 9.63 over 23.5 Volumen ölbilnenden Gaſes erzeugten. 

Die zur Sättigung von 100 preuß. Kubikfuß Waflerftoff - oder 
Sumpfgas erforderliche Gewichtsmenge der verfchiedenen Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoffe berechnet fi unter Vorausfegung der angenommenen Spann» 


kraͤfte zu: 
Amylen 
Propyl 
Caproylen 
Benzol 


Denanthylen . 


Toluol 
Butul . 
Xylol 
Cumol 
Um . 
CHmol . 
Caproyl 
Naphthalin 


bei 00 bei 150 

2381.4 Gramm 4617 Gramm 
546.7 „ 1231 " 
471.0 „ 1087 n 
242 , 5694 , 
86.3 „ 239 „ 
356 „ 116 n 
186 „ 64 n 
5.64 „ 16 n 
2.66 „ 9 " 
1.00 „ 28 „ 
0.55 „ 12 „ 
0.46 „ 0.461 „ 
035 „ 0.381 „ 
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Drudes bei allen Berfuchen biefelben bleiben, fo können fie die Rich⸗ 
tigfeit des Reſultates nicht beeinträchtigen. 


Bereitung des Leuchtgaſes. 


Zu den in neuerer Zeit eingeführten Berbeflerungen in ber Fa⸗ 
brifation des Leuchtgafe® gehört vor allen die Anwendung thönerner 
Netorten ftatt der eifernen. Diefelben werben aus einer Mifchung 
von fenerfeftem Thon und Schamotte angefertigt, beftehen alfo aus 
gleicher Maſſe mit den feuerfeften Steinen (fire bricks). Site bilben 
im Querfchnitt ein Dval, haben eine Wandſtärke von etwa 2 Zoll, 
die aber nahe der Mündung zu einem etwa 5 Zoll dicken Wulft an- 
wählt, an weldem das gußeiferne Mundſtück befeftigt wird. Figur 
2, 3 und 4 auf Tafel 77 zeigen diefe Einrichtung, namentlich fieht 
man bei Figur 2 eine Retorte im Durchfchnitt. An jede Retorte ift 
das gußeiferne Mundſtück b mittelft eiferner Schraubenbolzen befeitigt. 
Diefe haben an den Enden zwei bafenförmige Angeln, welche in ent- 
iprechende, etwa 4 Zoll tiefe Fächer des Wulftes eingebracht und bann 
um 90° gedreht werben, wobei die Hafen in den dazu angebrachten Er» 
mweiterungen Pla nehmen, worauf das ganze Loch mit Steinkitt gefüllt 
wird. Die thönernen Retorten find nicht nur bedeutend mwohlfeiler als 
eiferne, ba eine thönerne etwa 25 Reichsthaler, eine eiferne Dagegen 
75 Rth. koftet, fondern aud dauerhafter, weil fie nie burchbren- 
nen. Sie erheifhen aber eine fehr vorfichtige Behandlung, befon- 
vers ein gleihmäßig unterhaltenes euer, um nicht durch ben Tem⸗ 
peraturwechfel zu fpringen. Kleine Sprünge, welche nie ausbleiben, 
ſchaden nicht, weil fie fehr bald durch abgefetste Kohle ſich verftopfen. 
Die Anzahl der in einen Dfen kommenden Netorten wirb gewöhnlich 
zu 5 ober 7 angenommen. Um eine überall gleichmäßige Hitze zu 
erzielen und nicht bie ber Feuerung zunächſt liegende Netorte ber 
Stihflamme auszufegen, überfpannt man bie Feuerung mit einem 
burd die ganze Tiefe des Ofens laufenden Gewölbe, aus weldem 
durch eine Reihe Deffnungen an jeder Seite die Flamme ſchlägt. Die 
innere Einrichtung eines gut fonftruirten Retortenofens ergibt fich aus 
Figur 1 bis 4 auf Tafel 77. Figur 1 zeigt in der rechten Hälfte 
eine Anfiht von augen, in ber linken einen Durchſchnitt nach ber 
punktirten Linie in Figur 2, 3 und 4. Figur 2 ift ein vertifaler Durch⸗ 
Schnitt in der Yängenrichtung ber Netorten in der Mitte des Dfens. 
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Figur 3 ein vertikaler Durchſchnitt nach ber Linie C D ver Figuren 
1 und 4; Figur 4 ein horizontaler Durchfchnitt, zur linken Hälfte in 
ber Höhe ber Linie E F, jeboch leer, ohne Retorten, zur rechten 


Hälfte in ver Höhe ver Linie G H. d ift das über der Teuerung c 


befindliche Gewölbe, aus deſſen Seitenöffnungen die Flamme in ben 
Ofen fchlägt, und Über welchem bie mittlere Retorte ihren Platz findet. 
Die Übrigen Retorten befinden ſich fait frei liegend im Dfenraum, 
nur daß zwifchen ben unteren und den barüber liegenden Seitenretorten 
der ganzen Länge nad) gemauerte Zungen f fortlaufen. Der Abzug 
der Flamme erfolgt durch zwei Kanäle g, die ſich unterhalb ber 
unteren Seitenretorte forterftreden und hinten in die Züge h eins 
münden, die dann durch eimen gemeinfchaftlichen Fuchs mit dem 
Shornftein kommuniziren. Kurze Züge i an jeder Seite vermitteln 
den Abzug der Flamme in die Kanäle g. Dan fieht aljo, daß ſich 
die aus den Löchern des Gewölbes fchlagende Flamme faft ganz frei 
m Ofenraum verbreitet, zulett aber genöthigt wird, ſich in dem 
Ranm k ziwiichen ven Seitenretorten und der Ofenwand herabzuziehen 
und ganz vorn durch ben Fuchs i in den Sanıl g zu treten, bier 
noch den Boden der unteren Seitenretorten zu erhigen und fobann 
den Dfen zu verlaffen. 

Bon den eifernen Mundſtücken gehen bie auffleigenden Gasröhren 
m aus, welche fidh bei n wieder abwärtd wenden, um in das Haupt- 
rohr o einzutreten. Um dieſes ſtets bis zu dem erforderlichen Niveau 
mit Theer und Gaswaſſer gefüllt zu erhalten, gibt man ihm bei p, 
in Figur 5, welche ein Durchfchnitt von dem Ende des Hauptrohre 
fl, eine Querwand von ber entjprechenden Höhe, hinter welcher dann 
die Gasleitung ſich weiter fortfekt. 


Reinigung des Gaſes. 


Die im Hauptwerk Band VI S. 390 befchriebene nafje Reini—⸗ 
gung duch Kalkmilch hat in den meiften Gaswerken ber trodenen 
Reinigung durch trodene® oder doch nur mäßig feuchtes Kalkhydrat 
weichen müffen, weil bie leßtere mehrfache unverkennbare Vortheile 
darbietet. Zu dieſen gehört zuvörderſt die volllommenere Reinigung, 
one daß fich in gleichem Grade der Drud fteigert. Bei der naffen 
Reinigung nämlich, bei welcher das Gas in Geftalt von Blafen durd 
bie umgebende Kalkmich auffteigt, und wo dieſe Blaſen bei rafcher 
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Entwicklung eine nicht unbeträchtliche Größe annehmen, kann es nicht 
fehlen, daß Theile des Gaſes hindurchſchlüpfen ohne mit der Reini⸗ 
gungsflüſſigkeit in Berührung geweſen zu ſein, weshalb denn auch 
ein mehrmaliges Hindurchleiten durch die Kalkmilch als nothwendig, 
aber auch als ebenſo nachtheilig ſich erweiſet, in ſo fern es einen 
bedentenden, einer Waſſerſäule von 2 bis 3 Fuß entſprechenden Druck 
erfordert. Bei der trockenen Reinigung fieht ſich das Gas, beim 
Durchdringen ber feinen Zwifchenräume des Reinigungsmittels, ges 
nöthigt ſich äußerſt fein zu zertheilen, e8 gelangt jedes Theildyen mit 
der reinigenden Subftanz in Berührmg und die Heimigung gelingt 
leicht und vollftändig ohne eines erheblihen Drudes zu bebikrfen. 
Als zweiter Vortheil der trodenen Reinigung ift die größere Leichtig⸗ 
keit anzuerkennen, den pulverförmigen Gaskalk zu transportiren, ja 
jelbft feine Anwendbarkeit als Düngmittel; während die von der naffen 
Reinigung herrübrenve abſcheulich ſtinkende Flüffigfeit ben Gaswerken 
oft große BVerlegenheiten bereitet. Das Ablaffen ver Flüffigkeit in 
einen Yluß trifft bei der zunehmenben Auspehnung der Gaswerke 
häufig auf gefundheitspolizeilihe Hinderniffe, und der Xransport fo 
großer Ouantitäten Fläfigfeit in Fäſſern, um fie in weiter Entfer- 
nung von der Stadt, wo ber Geruch niemanden beläftigt, in ein 
Reſervoir zu entleeren, verurfadht bedeutende Koſten. 

Um den pulverförmig gelöfchten Kalk zu lodern und den Durchgang 
des Gaſes durch benfelben zu erleichtern, vermengt man ihn mit 
Sägeſpänen, Gerberlohe oder, wo dieſe von benachbarten Färbereien 
zu’ erhalten find, mit den ausgelangten Rüdftänden ber gerafpelten 
Farbhölzer. Derartige Gemenge find fo loder, daß man fie in 
Schichten von 6 Zoll Dide auf die Siebe bringen kann, ohne daß fie 
einen erheblichen Widerftand leiften, und baß fie, in 5 fechszölligen 
Schichten innerhalb eines Reinigers ausgebreitet, aljo sufammen 30 
Zoll betragend, kaum mehr als einen Waſſer⸗-Zoll Druck erforbern. 

Einen trocknen Reiniger gewöhnlicher Einrichtung zeigt Fig. 5 
auf Taf. 78 im Durchſchnitt. kk ein aus gußeifernen Platten zu⸗ 
fammengefegter länglich vierediger Kaften, oben bei aa zum Behuf 
des Waflerverfchluffes mit einer tiefen Rinne, melde mit Waffer 
gefüllt, und in weldye der abwärts gebogene Rand des Dedeld bb 
eingefenkt wird. Innerhalb besfelben werben auf entfpredyenden Ab⸗ 
fägen 5 eiferne, in Rahmen ausgeſpannte Siebe dd eingelegt, bie 
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der Kalkmiſchung zur Unterlage dienen. Der Eintritt des Gafes er- 
folgt durch das Rohr e, der Austritt dur einen Kanal 1 und das 
Kohr f. Des Dedel enthält in der Mitte eine Deffnung, die burdy 
eine aufgelegte Platte und eine Schraube g luftdicht verjchloffen wer⸗ 
den faun; fie hat den Zweck, bein Deffnen des Kaftens zum Behuf 
der Auswechſelung des Kalkes, das Gas langfam ablafjen zu künnen, 
welches fonft, beim plötlichen Abheben des Dedeld den Arbeitern 
läftig und felbft gefährlich werben könnte. Zur Befeftigung der Dedel 
werben Kifenftäbe cc, die feitlid, unter den Rand des Kaftens greifen, 
übergefchoben. Zum Abheben des Dedels mittelft einer Winde dienen 
die Ringe mm. 

Zur vollftänbigeren Reinigung , als ihn der Durchgang des Gaſes 
durch die fünf Kalkjchichten eines Reinigers bewirken fann, wendet 
man ein Syitem von mehreren, gewöhnlich vier, Keinigern an, von 
welchen allemal drei gleichzeitig in Arbeit find, bergeftalt, daß das⸗ 
jelbe Gas durch alle drei, folglich durch 15 Kalkjchichten feinen Weg 
nimmt, während inzwifchen ber wierte entleert und mit friihem Kalt 
neu bejegt wird. Ye nad) der Ausbehnung des Gaswerkes können 
danıı mehrere ſolcher Syſteme aufgeftellt fein. Damit der Stall mög» 
lichſt ausgenugt, zugleih aber aud das Gas vollftändig gereinigt 
werde, ift in der Aufeinanderfolge der Reiniger ein regelmäßiger 
Turnus nothwendig, bergeftalt, daß das eintretende, noch ungereinigte 
Gas zuerft durch jenen Reiniger gebt, ver ſchon am längften in Ars 
beit ift, ſodann ben nächſten, weniger gefättigten Kalk paſſirt und 
enblih durch den zuletzt gefüllten Reiniger feinen Weg nimmt, deſſen 
frifcher Kalk vie legten Spuren von Schwefelmafferftoff und Kohlen- 
fäure abforbirt. Bezeichuen wir bie Reiniger mit Nr. 1, 2, 3 und 4, 
und nehmen an, Pr. 4 fei ausgenutt und zum Zwed der Entleerung 
außer Aktivität geſetzt, dagegen fei Nr. 1 frifch gefüllt. Man würde 
nun das ungereinigte Gas zuerst über Nr. 3, dann über 2, enblich 
über 1 geben laffen. Wenn nah ver erfahrungsmäßigen Zeit von 
4 oder 5 Stunden ber Kalk in Nr. 3 für ausgenutzt angefehen wer- 
den kann, wechſelt man den Turnus. Nr. 3 wird ausgefchaltet, um 
frifch befett zu werben, das Gas aber zuerft über Nr. 2, dann über 
1, endlich über 4 gelaflen. Der nädhftfolgende Turnus wäre dann 
1, 4, 3; darauf 4, 3, 2; dann wieder 3, 2, 1, u. ſ. f. 

Ein ebenfo einfacher wie finnreiher Apparat, Wechſelhahn, 
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geſtattet nun, dieſen Wechſel in der Reihenfolge der Reiniger hervor⸗ 
zubringen, wie ſich aus der näheren Betrachtung der Figuren 6 und 
7 auf Tafel 78 ergibt, in melden zwei folder Syſteme von je vier 
Keinigungsfaften und den bazmwifchen befindlichen Wechſelhähnen im 
Grundriß (Fig. 7) und im Aufriß und vertifalen Durchſchnitt (Fig. 6) 
bargeftellt find. Der Wechfelhahn befteht aus zwei kreisrunden, eifer- 
nen, oben offnen Behältern h und i, und acht im Kreife fiehenven 
vertifalen Röhren, welche bis auf den Boden des unteren Behälters 
berabreichen und in dem oberen bis nahe an befien Rand hinauf- 
fteigen. Diefe acht Röhren fommuniziren durch horizontale Röhren n 
und o mit den Ein- und Außtrittsröhren der Reiniger und ent 
halten jede unten, nahe über dem Boden von i, eine weite Seiten- 
Öffnung, welche durch das in i befinbliche Wafler gefchloffen bleibt 
und nur dazu dient, um bei zufällig eintretendem, übermäßigem Druck 
bem Gaſe einen Ausweg zu geftatten, alfo als eine Art Sicherheits- 
ventil zu dienen und die Arbeiter auf die vorhandene Behinderung 
des Durdigangs aufmerffam zu machen. Während nun jene acht Röhren 
den Zu- und Abfluß des Gafes nad und von ben vier Neinigern 
vermitteln, find noch zwei andere vertifale Röhren vorhanden, beren 
eine, genau in der Mitte des Kreiſes befinbfiche mit dem allgemeinen 
Zuleitungsrohr pp fommunizirt, deren andere dagegen, feitlid von 
der mittleren, den Abzug bed Gafes von den Reinigern durch bie 
horizontalen Leitungsröhren qq nach dem Gafometer vermittelt. Um 
nun bie Reiniger in der jedesmal beabfichtigten Reihenfolge unter ein- 
ander zu verbinben, wird in den oberen, ebenfall® mit Waller ge- 
füllten Behälter h eine Glode r geftellt, beren Hand in das Waſſer 
taucht und welche im Inneren mit Abtheilungen verfehen ift, wie 
man fie in Sig. 7 bei B und C und in den beiden Hülfsfiguren D 
und E erblidt. Man erficht bei näherer Betrachtung, daß bei jeder 
Stellung des Wechſels allemal ſechs Röhren, drei Reinigern ent- 
ſprechend, in Abtheilungen von je zwei verbunden find, während bie 
fiebente mit dem Zuleitungsrohr p und bie achte mit dem Abflußrohr 
q fommunizirt. Im den brei Zeichnungen C, E und D z. B., welche 
denſelben Wechfel in drei verfchievenen Stellungen zeigen, erfieht man 
bei C, daß das Gas aus dem Mittelrohr zuerft in den Reiniger 1, 
von da zurüd durch Das Rohr o in den Reiniger 2, von ba in ben 
Reiniger 3 und won dieſem enblid) in das Abflußrohr gelangt, währen 
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der Reiniger 4 ganz ausgefchaltet if. Die Stellung nad E läßt 
Das Gas zuerft in den Reiniger 2, ſodann in 3, enblih in 4 
gelangen, während 1 ausgefchloffen ift; die Stellung D entfpricht der 
Reihenfolge 3, 4, 1, wogegen 2 ausgefchloffen ift. Ebenfo würde 
eine vierte, nicht beſonders gezeichnete Stellung des Wechſels ver 
Reihenfolge 4, 1, 2 unter Ausſchluß von 3 entfprechen. 
Lamingfhes Reinigungsmittel. Nad) einer neueren, höchſt 
rationellen Erfindung des Engländers Laming bedient man fi zur 
Reinigung, ftatt des Kalkes, eines Gemenges von fchwefelfaurem 
Kalt und Eifenoryohybrat. Man bereitet zu dem Ende eine Mifchung 
von Kalkhydrat mit einer konzentrirten Löſung von Eifenvitriol, wel. 
cher letztere durch den Kalk zerfegt wird, wobei Eiſenoxydulhydrat 
und fchwefelfaurer Kalk entftehen. Indem man dieſe Mifchung eine 
Zeit lang, etwa 24 Stunden, an freier Luft ausbreitet und durch 
häufiged Umftechen mit ihr in vielfältige Berührung bringt, verwan- 
belt fi das Eiſenorydul durch Aufnahme von Sauerftoff in Eifen- 
oxydhydrat, worauf dann die Miſchung, nöthigenfall® mit auflodern- 
den Subftanzen (Gerberlohe) gemengt in den Reiniger kommt. Indem 
bier die Mafje mit dem rohen Safe in Berührung tritt, weldyes 
Schwefelammonum, Schwefelwaſſerſtoff und Kohlenfäure enthält, fo 
wird zuvörberft unter Abfcheivung von Schwefel das Eifenoryd zu 
Drybul reduzirt, dieſes letztere dann aber weiter in Schwefeleiſen 
verwandelt. Das aus dem Schwefelammonium frei gewordene Am⸗ 
moniak tritt fofort mit der Kohlenſäure zu kohlenſaurem Ammoniak 
zuſammen, und dieſes zerfettt den fchwefelfauren Kalf in fohlenfauren 
Kalk unter gleichzeitiger Bildung von fchwefelfaurem Ammoniak. Hat 
fi) nach längerem Durchgange des Gaſes die Maſſe gejättigt, fo 
nimmt man fie and dem Xeiniger und breitet fie an ber Luft aus. 
Das Schwefeleifen zieht Sauerftoff an, verwandelt ſich in fchwefel- 
faures Eifenorybul, und dieſes, unter Mitwirkung des atmoſphäri⸗ 
ſchen Sauerftoffs zerfett fi mit dem kohlenſauren Kalt in ſchwefel⸗ 
fawren Kalt und Eiſenoxydhydrat, wobei die Kohlenfäure in die 
Atmofphäre entweiht. Dan bat aljo nun bie anfänglihe Miſchung 
wieder, welde, in ben einiger gebracht, ven bejchriebenen Cyklus 
von Zerfeßungen abermals durdläuft, fo daß mithin biefelbe Maſſe 
zu einer unbegrenzten Menge von Reinigungsoperationen gebraucht 
werden kann, nur daß ihr von Zeit zu Zeit durch Auslaugen das 
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ſchwefelſaure Ammoniak zu entziehen iſt, welches, abgedampft und 
zur Kryſtalliſation gebracht, einen verkäuflichen Artikel darſtellt. 

Trotz der unverkennbaren Vortheile dieſes ſinnreichen Verfahrens, 
wobei ſowohl der beſtändige Verbrauch an Kalk, wie auch die mit 
ber Beſeitigung des Gaskalkes verbundene Weitläufigkeit erſpart iſt, 
hat ſich doch das Lamingſche Reinigungsverfahren noch lange nicht 
allgemeiner Annahme zu erfreuen. Nach den von Unruh über das 
Gaswerk der Stadt Magdeburg gegebenen Mittheilungen hat ſich dort 
die Lamingſche Methode vollkommen bewährt. Die Reinigung geht 
dort ganz regelmäßig und ſicher von Statten und gewährt im Ber- 
gleih mit ber früheren Methode die entfchievenften Vortheile und 
Beguemlichfeiten. Die Reinigung ift eine fo vollftähbige, daß bie 
empfindlichften Reagentien keine Spur von Schwefelmafferftoff zeigen. 
Ein Verſuch, den Gehalt an Koblenfänre im Safe zu beftimmen, 
ergab, daß entweder nichts, oder fo wenig davon vorhanden ift, baß 
bie gefundenen, äußerft feinen Gewichtsdifferenzen eben fo gut in 
dem Berfahren felbft ihren Grund haben können. Der Geruch bes 
benutten Reinigungsmitteld ift fehr unbedeutend, basfelbe ſchmutzt 
und ſchmiert nicht; man hat nichts fartzufchaffen, alfo audy fehr wenig 
anzufchaffen. 

Gelingt e8 nun auch, durch die verfchievenen Neinigungemetho- 
den den Schmefelwafferftoff fo vollitändig zu entfernen, daß ein mit 
Bleizuder getränftes Papier längere Zeit einen Gasftrom dargeboten, 
fih nicht - bräunt; fo fennt man dagegen bis jet fein Mittel, um 
dampfförmigen Schwefelfohlenftoff, welcher haufig im Stein⸗ 
Tohlengas, wenn aud in höchft geringer Menge vorlommt, und Urs 
fache ift, daß von Schwefelmafferftoff vollkommen freies Gas beim 
Berbrennen in bemerflihem Grade ſchweflige Säure erzeugen Tann, 
zu entfernen; und es bleibt zur Vermeibung biefes ſehr großen Uebel⸗ 
ſtandes, welcher einen ber bauptfädhlichiten Einmwürfe gegen die An⸗ 
wenbung bes Steinkohlengaſes begründet, für jest fein anderes Mittel, 
als die Wahl einer von Schwefelfies möglichft freien Kohle. 

Wafchen des Gafes. Um dem rohen Gafe vor feinem Ein- 
tritt in die Reiniger fchon einen Theil des Schwefelammoninms und 
Schwefelwaſſerſtoffs zu entziehen, fowie audy die Abjonderung ber 
mechaniſch durch ren Gasſtrom fortgeriffenen Theertheildhen zu ver 
vollftändigen, unterwirft man es einer Waſchung mit Wafler. , &s 


Bas - Ertraltor. 239 


dient hierzu entweber ein Apparat gleih dem, ©. 390 des Hanpt- 
werkes bejchriebenen, zur. Reinigung mit Kalkmilch beftimmten, nur 
daß bie Rührvorrichtung wegbleibt, ober, befler, zur Bermeibung 
des nadıtheiligen Drudes der folgente, im Englifchen mit dem Namen 
Serubber belegte Apparat. Ein eiferner Zylinder von 4 bis 6 Fuß 
Durchmeſſer und 12 bis 15 Fuß Höhe enthält in der Mitte eine, 
bis etwa 1 Fuß unter dem oberen Dedel auffteigende Zmifchenwand, 
woburd er in zwei Abtheilungen getheilt iſt. Jede berfelben enthalt 
etwa 1 Fuß über dem unteren Boden einen zweiten burchlöcherten 
Boden. Beide -Abtheilungen werben mit Sofesftüden gefüllt, auf 
welche durch Röhren, die durch den oberen Dedel gehen, fortwährend 
kaltes Waſſer fließt, während das Gas in bie eine der unteren Ab- 
tbeilungen eintritt, fi) zwifchen ben naffen Kokes hinauf, an ber an- 
veren Seite wieder herab bewegt und aus der zweiten unteren Ab» 
theilung abftrömt. Der Durchgang burd einen folhen Kofesthurm 
erfordert einen fehr geringen, kaum bemerkbaren Drud, bringt aber 
vie Gastheile mit fo vielen wafjergetränkten Oberflächen in Berührung, 
daß ſich durch dieſe vorbereitende Reinigung der Aufwand an Kal 
in. ben Reinigern bemerklich vermindert. 


Gas-Ertraftor (Erhauftor). 


Schon im Hauptwert, Bd. VI. ©. 394, ift eine Vorrichtung 
beſchrieben, um mittelft einer archimediſchen Schnede dem aus ben 
Retorten kommenden Gafe einen angemefjenen Drud zu ertheilen, 
Damit ed ben beim Durchgang durch den Wajchapparat und die Reis 
niger entſtehenden Gegendrud überwinden könne, mithin den Ketorten 
dieje Funktion zu erfparen. Beſonders feit Einführung der thönernen 
Ketorten, deren Mafie ſchon an fi nicht vollkommen Iuftvicht fein 
kanu, und in welden ſich gar leicht Sprünge bilden, aus welchen 
bei einem Drud von mehreren Fuß Waſſerhöhe ſehr viel Gas ent: 
weichen wärbe, und feitbem man bie hohe Wichtigkeit erkannt hat, 
den Gaſen und Dämpfen den Abzug aus den Netorten möglichft zu 
erleichtern, um fie ver Zerfegung in tem glühenden Raume rafch zu 
entziehen, haben mechaniſche Pumpwerke, Ertraktoren, vielfadh Ein⸗ 
gang gefunden. Da nun aber die Gasentwicklung je nach der Zahl 
der gerade arbeitenden Retorten beſtändigen Schwankungen unterliegt, 
ein gleichmäßig fortarbeitendes Pumpwerk alſo mit der Gasentwicklung 
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nicht gleichen Schritt halten, bald zu viel, bald zu wenig Gas fort: 
fhaffen würbe, ımb im erften Wal eine Luftverbünnung und da—⸗ 
durch möglichermweife das Einbringen von Luft in bie Retorten, im 
zweiten all aber eine Stagnation zur Yolge haben müßte; fo ent- 
ftand bie Aufgabe, durch eine zweite Vorrichtung, ben Negulator, 
biefem Uebelſtande entgegenzuwirken. 

Der gegenwärtig am häufigſten gebräuchliche Ertraktor iſt ber 
Pauwelſche, in Fig. 1, 2 und 3, Tafel 78, dargeſtellte. Es iſt 
dieſer ein, zwiſchen dem Refrigerator und den Reinigungsapparaten 
angebrachter, aus zwei Haupttheilen, ver Gaspumpe und dem 
Regulator beſtehender Apparat von folder Einrichtung, daß, wäh⸗ 
rend die Gaspumpe das in ben Retorten entwidelte Gas anfaugt 
und weiter beförbert, der Regulator die Sorge übernimmt, daß im 
den Ketorten nie eine unter den äußeren Puftbrud herabgehende Ber- 
dünnung eintreten könne, melde das Eindringen von Luft durch 
etwaige Unpichtigfeiten und fomit eine Verſchlechterung des Cafes, 
möglicherweife felbft durch Bildung einer erplofiven Gasmijhung Ges 
fahr, herbeiführen Fönnte. 

In den bezeichneten Figuren findet man die Einrichtung eines 
Ertraftors mit drei Gaspumpen, von welchen in Fig. 3 Die eine in 
ber Anficht von oben, bie zweite im horizontalen Durchſchnitt Darges 
ftellt, die dritte aber weggelaflen ift, damit der Bewegungsmechanis⸗ 
mus gejehen werben Fünne. In einem runden eifernen Behälter bb, 
ber zum größten Theil mit Waffer gefüllt ift, bewegt ſich vie eben- 
falls eiferne Glode aa auf und ab. Zur genauen ſenkrechten Füh- 
rung enthält fie, wie man am beten aus Fig. 2 erfieht, im Inneren 
zwei ganz durchgehende Röhren ce, durch welche bie oben und unten 
befeftigten Eifenftangen dd hindurchgehen. Zwei an einer horizontalen 
Welle ſitzende Kurbeln ff bewirken mitteift der VBerbinpungsftangen ge 
bie auf: und abfteigende Bewegung der Glocke. Die Uebertragung 
ber Bewegung von einer Kleinen Dampfmaſchine mittelft der Riem⸗ 
fheiben ii und ber gezahnten Räder g und h ergibt ſich genügend 
aus ben Zeichnungen. Die Glode faugt beim Auffteigen durch das 
Rohr n das Gas an, und brüdt es beim Nievergehen durch dasſelbe 
Rohr wieder aus, wobei die hydrauliſchen Ventile r und s zur Wir: 
tung kommen. Diefe Ventile beftehen in zwei, horizontal neben ein» 
ander liegenden weiten Röhren r und s, welche zur Hälfte mit Waffer 
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gefüllt find und in welche die von der Röhre n ausgehenden vertikalen 
Knieröhren p und q von oben eintreten. Das Knie p reicht bie in das 
Waſſer herab, q dagegen nicht. Das anzufaugende Gas tritt zunächft 
durch eine Röhrenleitung t (fig. 3), v und u (Fig. 1) in die Röhre m 
und aus diefer burch die abwärts gerichteten Knieröhren o in bie 
drei gefonberten Abtheilungen des Rohres r, um von bier durch q 
und n angefogen zu werben. Das Spiel ift num leicht zu verftehen. 
Hebt fi) die Glocke aa, fo entfteht in ihr eine Verbilnnung ber Luft 
umd das Gas wird aus m und o, beffen unteres Ende ſich unter 
Waſſer befindet, angefogen, wobei das Gas in Blaſen ſich einen 
Weg durd das Waſſer bahnt, wogegen ein Eintritt durch p nicht 
möglich ift, weil viefes Rohr zwar Waſſer, nicht aber Gas einfaugen 
fann. Der umgelchrte Fall tritt ein beim SHerabfteigen der Glocke. 
Das verbidhtete Gas kann durch q nicht austreten, weil es durch bie 
mit Waffer gefperrte Röhre o nicht weiter kann; wohl aber wirb es 
den geringen Wafferbrud in p überwinden ımb fo in das Abzugsrohr 
gelangen. Aus dem weiten Sammelrohr s nimmt fodann das Gas 
mittelft der Röhrenleitung y feinen Weg entweber direft durch das 
Rohr z nach den Reinigern, oder durch das auffteigende Rohr y 
nad) dem Regulator. 

Der Regulator. Derfelbe hat, wie frhon erwähnt, nur ben 
Zweck, einer nachtheiligen Verdünnung in den Retorten entgegen zu 
wirten. Er ift ganz nach Art der Gafometer eingerichtet, nur viel 
Feiner, und enthält in dem äußeren mit Waſſer gefüllten Behäl- 
ter b’b‘ eine Glocke a’ a‘, die durch ein Gegengewicht f’, deſſen 
Schnur über eine Rolle e“ Läuft, fo balancirt ift, daß im Zu- 
ſtande des Gleichgewichte® des inneren und äußeren Luftbrudes bie 
Glocke gehoben if. Das Rohr y tritt von unten in ven Regulator 
ımb erweitert ſich bier zu einem Konus d’, während ein zweites Rohr 
ww fi) offen bis über den Wafferfpiegel erhebt und ſowohl direkt 
mit den Netorten durch das Rohr u, als mit ver Gaspumpe durch 
das Rohr y kommunizirt. In Folge diefer Anordnung fteht der 
Gasdrud innerhalb der Retorten mit jenem innerhalb des Regulators 
nothwendig im Gleichgewicht. Inuerhalb ver Glode des Regulators 
hängt an einer Kette ein koniſcher Körper c‘, der, eine Art Ventil 
biſldend, fi in dem Konus d’, dem Steigen und Sinken der Glode 
folgend, auf und ab bewegt. Da nun, wie erwähnt, im normalen 
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Zuſtande die Glocke gehoben, folglih das Rohr y durch das 
Bentil c’ geſchloſſen ift, fo wird der Regulator gänzlich außer Spiel 
bleiben und das von der Gaspumpe fortgefehobene Gas durch z weiter 
gehen. So wie aber die Gaspumpen in ber Spebition des Gafes 
ber Entwicklung desſelben voreilen, mithin eine Verdünnung in den 
Retorten, folglih aud im Regulator bewirken, wird berfelbe durch 
den überwiegenden atmofphärifchen Drud herabgedrückt, es öffnet fich 
das Bentil und Gas tritt aus der NRöhrenleitung y in ven Regulator, 
um burdy w, v und m in bie Pumpen zurüd zu gelangen, welche 
folchergeftalt dasſelbe ſchon früher durchgegangene Gas nochmals ein- 
faugen und fortfchaffen. Ja jelbft in dem Yalle, wo vie Retorten 
fein Gas lieferten, würben bie Pumpen ungehindert fortarbeiten, in- 
dem basfelbe Gas einen Kreislauf befchreiben und durch den Regulator 
ſtets wieder zue Pumpe zurüdtchren würde, um abermals fortgetrieben 
zu werben und abermals zurüdzufehren. 

Es bleibt noch der Fall zu erwägen, wo bie Gasentwicklung 
rafcher erfolgt als die Spedition durch den Ertraktor. In biefem 
Val würde zwar nie eine gefährlihe Stagnation eintreten können, 
weil ja dem Gaſe, troß ver zu langfamen Arbeit ver Pumpen ber 
Durchgang durch viefelben frei fteht; aber ver Effeft des ganzen Ap⸗ 
parated wäre paralufirt. Aus biefem runde fol die Schnelligkeit 
des Spieles ver Pumpen fo regulirt werden, baf fie ber größtmög⸗ 
lichen Gasentwickelung gewachſen, folglich unter gewöhnlichen Umſtän⸗ 
den größer iſt, als nöthig, da alsdann der Regulator ſeine günſtige 
Wirkung äußern kann; wobei jedoch, um unnöthigen Kraftverluſt zu 
vermeiden, dieſes Voreilen der Gaspumpe möglichſt zu beſchränken iſt. 

Der Ertraktor findet ſeinen Platz zwedmäßig zwiſchen ven Re- 
torten und dem Refrigerator, oder zwifchen dieſem und den Reinigern; 
dagegen würde feine Stellung hinter den Reinigern fi nicht redht- 
fertigen, da gerade biefe den ftärkften Widerſtand leiften, und man 
denjelben nicht faugend, fondern drückend überwinden will, weil im 
eriten Sal durch die verfchiebenen Waſſerverſchlüſſe atmofphärifche 
Luft eingefogen werben könnte, 


Oafaneter. 


Die früher allgemein übliche, und auch jett noch in vielen Gas⸗ 
werten gebräuchliche Aufftelung ver Gafometer im Freien bat dech 


| 


Safometer. 243 


an vielen Orten der unzweifelbaften Verbeſſerung Pla gemacht, fie 
mit einem Gebäude zu umgeben und dadurch gegen Froft und Sturm 
zu ſchützen. Wir geben als Beifpiel eines gut eingerichteten Gaſometers 
die Zeichnung des auf dem Gaswerk in ber Stabt Hannovef neu einge- 
richteten großen Teleſtop⸗Gaſometers, deſſen Glode einen Durchmeffer 
von 80 ımb eine Höhe von 40 Fuß befigt. Fig. 6, Tafel 77, gibt 
in der linken Hälfte eine Anficht des Gebäudes von außen, in ber 
rechten Hälfte die innere Einrihtung. Zur beſſeren Erläuterung bes 
meinandergreifend ber beiden Glodenhälften dient Fig. 8. Man er- 


fieht aus derfelben, wie der Rand ber unteren Hälfte ſich nach innen 


umbiegt und mit Führungsrollen ausgeftattet ift, bie ſich gegen ver: 
tifale, in dem Gebäude feſtgemachte Schienen legen und bie vertikale 
Bewegung ber ımteren Hälfte fihern. Der Rand ver oberen Hälfte 
ift nach außen umgebogen und greift unter die Biegung ber unteren. 
Um ‚die genau konzentriſche Stellung beider Glodentheile zu ſichern, 
enthält ver Rand der oberen Hälfte, wie aus Fig. 8 erfichtlich, Meine 
Rollen. Zur Führung des unteren Ölodenrandes innerhalb des 
Waflerbehälters dienen bie Führungsrollen Fig. 9. Fig. 7 zeigt bie 
an dem oberen Rande ver Glocke befindlichen Führungsrollen. Der 
Ein- und Austritt des Gafes erfolgt durch die bis über ven Wafler- 
fpiegel binaufreichenden Nöhren a und b, Fig. 6, melde, durch bie 
Umfafjungsmauer des Waſſerbehälters hindurchgehend, außerhalb der⸗ 
felben in zwei geſchloſſene Zifternen dd einmünden und von ihnen 
aus fich bis zur Erdoberfläche erheben. Durch eine bei c befindliche 
Schleuße wird der Abflug des Gafes regulirt. ee zwei zu ben Zi⸗ 
fternen berabreichente Röhren, durch welche mittelft einer Hanbpumtpe 
das in den Zifternen fid) zufällig fammelnte Waſſer herausgefchafft 
wird. Durh eine an ben inneren Wänden bes Gebäudes herum- 
laufende fteinerne Wenbeltreppe gelangt man bis nahe unter das Dach 
und von bier aus burd eine Hängebrüde zu dem das Gebäude frö- 
nenden Belvedere. 

Gafometer mit geglieterten Röhren. Man hat auf 
einigen englifchen und franzöfifhen Gaswerken, um ver Gefahr zu 
entgehen, daß fidh die in dem Gafometer auffteigenten, nur wenig 
über den Waflerfpiegel erhebenven Ab⸗ und Zuflußrohre, a, b, burd 
zufällige Vorkommniſſe mit Waffer füllen können, wodurch bann der 
Abflug des Gafes gehemmt wäre und fämmtliche Gasflammen plöglich 
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verlöſchen würden, ven Zu» und Abfluß des Gaſes durch Röhren 
vermittelt, die von der oberen Dede des Gaſometers aus die Kom⸗ 
munilation mit den übrigen Röhrenleitungen vermitteln. Aus Fig. 8, 
Taf. 78, krſieht man einen Gafometer mit geglieverten Röhren, deren 
genauere Konftruftion fih aus ben Figuren 9, 10, 11 und 12 er- 
gibt. Fig. 9 und 10 zeigen im Aufriß und im Durchſchnitt die Glie⸗ 
derung bei a und b in Fig. 8; Fig. 11 und 12 die Glieverungen cc, 
deren Berftänpniß einer Beſchreibung nicht bebürfen wird. Es iſt 
benfbar, daß bei Gafometern, die im Freien den atmofphärifchen 
Einwirkungen, beſonders den Stürmen erponirt find, fo heftige Er- 
f&hütterungen und Schwankungen des Waſſerſpiegels eintreten köunen, 
daß fid) die nur wenig über benfelben erhebenden inneren Röhren plöß- 
lich mit Waffer füllen, weshalb fid) audy für freiftehende Gafometer 
die Anwendung geglieverter Röhren empfehlen mag. Bei überbaueten 
Gafometern fällt diefe Gefahr um fo mehr weg, als die ermähnten 
Zifternen ein ziemliche Quantum Waffer beherbergen können, bevor 
eine Berftopfung möglich iſt. — - 


Das Whiteſche Waffergas. 


Die vielfahen Unbequemlichkeiten, welche aus dem nie ganz 
zu vermeidenden Schwefelgehalte des Steinfohlengafes entipringen, 
hatten außer der Gasbereitung aus Harz und Del zu dem von 
Selligue gemachten Vorfchlage geführt, Waſſerſtoffgas, durch Ein: 
wirkung von glühender Holzkohle auf Waſſerdampf erzeugt, mit ven 
Dämpfen leichtflüchtiger Kohlenwafferftoffe, wie foldye bei ber trodnen 
Deftillation der bitumindfen Schiefer gewonnen werben, zu ſchwängern, 
um ihm dadurch die Eigenfchaft zu verleihen, mit leuchtender Flamme 
zu brennen. Diefer Vorſchlag, gegen weldyen fi die Einwenbung 
machen Tieß, daß im Winter bei niebriger Temperatur nicht hin⸗ 
reichende Dlengen ber Dämpfe aufgenommen werben würben, um 
genügende Leuchtkraft zu geben, wurde von dem Engländer White 
dahin abgeändert, Daß er das ebenfalls aus Waflerdampf und Kohle 
gewonnene fogenannte Waſſergas direkt, noch mit einem Antbeil 
unzerjeßten Waſſerdampfes gemifcht, durch eine Retorte ftreihen ließ, 
in welcher er Harz bei Glühhige der trodnen Deftillation unterwarf, 

Das Whiteſche Verfahren, welches, wie es fcheint, wenig An⸗ 
Hang fand, wurde fpäter von Frankland wieder aufgenommen, 
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welcher in einer, zu der Fabrik von Clarke und Comp. in Glasgow 
gehörigen Gasanftalt fie einer Prüfung durch Verſuche im Großen 
unterwarf, deren Refnltate wir weiter unten anführen werden. Durch 
die erhaltenen günftigen Ergebniffe aufgemuntert nahm Frankland 
fedann eine Reihe ähnlicher Verſuche mit Steinfohle vor, bie wir 
jetst näher zu beiprecdhen haben. Der Apparat beftand aus zwei hori« 
zontalen Retorten von A -förmigem Querſchnitt und aus zwei vertis 
kalen Retorten in Form eines L. Jede der erfteren hatte etwa 
6 Fuß Länge und 14 Zoll Durchmeſſer, jede der leßteren 7 Fuß 
Pänge und 9 Zoll Durchmeſſer. Die D-Retorten dienten zur Zer⸗ 
fegung der Steinfohle, während die L-Retorten zum Zweck ber 
Woffergasbildung mit Holzkohle gefüllt wurden. Das zu zerfegenbe 
Waſſer gelangte durch einen Heber aus einem Meinen Refervoir in 
die L-Retorten, durchſtrich dampfförmig die glühenden Kohlen und 
wurde in Wafferftoff, Koblenoryp und Kohlenfäure verwandelt, melde 
ſodann nebft einem Theil noch unzerfegten Wafferdampfs in bie 
D-Retorten traten, ſich hier mit den Steinlohlengafen mifchten und 
auf gewöhnliche Art im Gafometer gefammelt wurden. Die Reini— 
gungs- und Wafchapparate waren beveutenb Feiner als fie bei Berei⸗ 
tung gewöhnlichen Steinkohlengafes hätten fein müſſen. 

Ein zu ähnlichen VBerfuhen von Clegg angemwanbter Apparat 
entbielt brei ovale Ketortet in folder Lage, daß ſich die große Achſe 
der Ellipſe in vertifaler Richtung befand. Jede Retorte war durch 
eine horizontale, nicht ganz bis zum hinteren Ende reichende Wand 
in zwei gleiche Abtheilungen, eine untere und eine obere abgetheilt 
und alle drei lagen parallel neben einander in bemfelben Ofen. Die 
mittlere Diente zur Erzeugung des Waflergafes, bie beiden Seiten- 
retorten nahmen die Steinkohle auf. Zur Erzeugung bes Waſſer⸗ 
dampfes lag in ber oberen Abtheilung ber mittleren Retorte ein weites 
Rohr, im welches durch einen Trichter das Waffer in einem feinen 
Strahl einfloß, um bier, fofort in Dampf verwandelt, durch eine 
Menge Heiner Löcher in den Retortenraum auszuftrömen. Die Retorte 
wurde mit Holztohle gefüllt, und es war daher der Waſſerdampf 
genöthigt, zuerft die obere, ſodann bie untere Abtheilung zu durch⸗ 
firömen, um auf dieſem langen Wege durch die Kohle zerfegt zu 
werben. Das fo gebilvete Waſſergas trat ſodann durch Zweigröhren 
in bie unteren Wbtheilungen ber Steinfohlenretorten, paflirte auch 
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bier beide Wbtheilungen und ging endlich, mit ben Steinkohlengafen 
unb Dämpfen gemifcht, in das Hauptrohr. 

Dei der Zerfegung des Waſſerdampfs durch bie Kohle gehen 
zwei Prozeſſe vor fih, nämlich die Zerfegung des Waſſerdampfs in 
gleihe Volumina Wafferftoffgad und Kohlenoxydgas, und bie Zer- 
fegung einer anberen Portion in 2 Volumina Waſſerſtoffgas und 
1 Bolumen Koblenfäure. Ließe fih die Bildung ber [etteren ganz 
vermeiden, was man theoretifd, fir möglich halten jollte, jo würde 
darin ein Bortheil liegen; aber es gelang bei ven Frankland'ſchen 
Berfuhen nicht, vielmehr enthielt da8 gewonnene Gas 4.72 bie 
10.78 Prozent Kohlenfäure. Da ſich Kohlenfäure in Berührung mit 
glühender Kohle vollftändig in Kohlenoryd verwandelt, fo wäre zu 
vermuthen, daß die zu biefer Umwandlung nöthige Hite gefehlt babe, 
aber nad) Franklands Beobachtungen fol umgekehrt bei höherer Tem: 
peratur die Menge der Kohlenſäure größer ausfallen, als bei nieberer. 
Derjelbe Hält es für mahrfcheinlih, daß ber in der Waffergasretorte 
ungerfetst gebliebene Waſſerdampf in den GSteinkohlenretorten durch 
Berührung mit den Kokes und den Kohlenwaflerftoffpämpfen noch 
zerſetzt werde. 

Bei Prüfung der Leuchtkraft wurben zur Vergleichung Wallrath⸗ 
ferzen angewandt, melde in ber Stunde 120 Gran verbrannten. 
Die Verfuhe wurden mit verfchiedenen Arten Cannelfohle, tbeils 
ohne, theils mit Waffergas ausgeführt. 

1) Wigan Cannelfohle (Ince Hal). 

a) für fih, ohne Waſſergas. 112 Pfund der Kohle lieferten 
in 3 Stunden 20 Minuten 545 Kubikfuß Gas und 74 Pfund Kokes. 
Das von ber ganzen Gasmenge, zu 5 Kubiffuß die Stunde ver- 
brannt, gegebene Licht. ftellte fich gleich dem von 240.8 Wallrath- 
ferzen, welche ſtündlich 120 Gran fonfumiren und 10 Stunden brennen. 


Die Analyfe ergab: in 100 Raumtheilen: 
Koblenwafferftoffe und ölbild. Gas 10.81 (entfpr. 15.13 ölb. Cafe) 
Sumpfon8 . © 2 2.2.2..41.99 
Waflerftoffgnde . . » » . . 835.94 
Koblenorypga® . . -» . . .. 10.07 
Koblenfüure . » 2.2. .119 


Die durd einen Fiſchſchwanzbrenner bei 5 Kubikfuß pro Stunde ent⸗ 
wickelte Lichtſtärke war gleich der von 22.1 Kerzen. 
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b) Dieſelbe Kohle mit Waſſergas gab in 3 Stunden 20 Minuten 
806 Kubilfuß Gas, deſſen Gefammtleuchtfraft = 322.4 Kerzen. 
Leuchtkraft — 20 Kerzen. 
Beftanbtbeile in 100 Raumtheilen: 
Kohlenwaflerftoffe und ölbild. Gas 10.55 (entfpr. 13.72 ölb. Gafe) 
Sumpf . . 2» 2 2 2....27.20 


Wafferftoffgnd . - . . . 47.39 
Koblenoyp . . » 2 14. 86 
Koblenfäure . . . 0.0 


Es ift demnach die Leuchttraft bes mit Waſſergas bereiteten Gafes im 
Berhältniß von 22.1:20 ſchwächer, aber dennoch die Gefammtleuchtkraft 
wegen der größeren Ausbeute an Gas im Verhältniß von 322.4 : 240.8 
größer, folglidy ein Gewinn an Leuchtfraft von 33.9 Prozent erzielt. 

2) Boghead Eannelfohle. 

a) obne Waſſergas. 112 Pfund gaben in 2 Stunden 55 Mi- 
nuten 622 Kubikfuß Gas. Leuchtkraft ver ganzen Gasmenge, bei 
3 Kubiffuß pro Stunde, 567 Wallrathlerzen. SHelligfeit bei 3 Kubil« 
fuß ſtündlich — 25.7 Kerzen. In Winfields Buttonbrenner zu 
5 Kubikfuß ftünblicy verbrannt — 52.6 Kerzen. 

Beftandtheile in 100 Raumtbeilen: 
Kohlenmwaflerftoffe und ölbild. Gas 24.5 (entfpr. 31.11 ölb. Cafe.) 


Eumpffpn® . . 2 2 02 2....58.38 
Waflerftoffgad -. -» - - . . 10.54 
Kohlenoxydgad . » . 2... 6.58 
Roblenfüänre . . . 2.00 


b) mit Waſſergas. 112 Pfund gaben in 3 Stunden 1908 
Kubikfuß Gas. Leuchtkraft ver ganzen Gasmenge bei ſtündlich 3 Ku— 
biffuß = 10684 Kerzen. Bei ſtündlich 3 Kubikfuß war die Hellig- 
teit = 16.8 Rerzen, bei 5 Kubiffuß = 29.7 Kerzen. 

Beitandtheile in 100 Raumtheilen. 
Kohlenwafferftoffe und ölbild. Gas 14.12 (entjpr. 19.8 ölb. Safe.) 


Sumpfad . » 2 2 22000. 22.25 
Waflerftoffgnd.. - » » 2.2. 45.51 
Koblenomiga8 . . 2.2... 14.34 
Kohlenſäure . . 2.8.78 


Alfo Gewinn. an Lichtmenge durch Anwendung des Waſſergaſes 
88.4 Prozent. 
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) mit mehr Waſſergas, fo daß die geſammte Gadmenge 2586 
Kubiffuß betrug, gab einen Gewinn von 82.4 Prozent. Diefes 
außerordentlich ſtark verbünnte Gas gab bei ftündlih 5 Kubikfuß 
noch immer cine Helligkeit = 17.9 Kerzen. 

Aehnliche Berfuche mit anderen Kohlenarten gaben folgende Refultate: 


3) Lesmahego - Sannelfohle gab 82.8 Prozent Gewinn. 
4) Methyl⸗-Cannelkohle „ 186 „ n 
5) Newcaftle- Sannelfohle „ 12 „ „ 
6) Wigan⸗Cannelkohle (Balcarree) „ 424 „ n 


Clegg gibt nad feinen Verſuchen bie folgenden Zahlen: 
Wigan ohne Vaffergas. Wigan mit Waflergas. Wigan mit mehr Waf- 
1Ton von 2240 Pfund gibt 16000 Kubilfuh 20 Ker- fergas. 26000 Kubiffuß 
10000 Kubitfuß 20 Kergen- zenga®. 12 Lerzengas. 
gas d. b. 20 Kerzen Helligfeit 
bei 5 Kubikfuß ſtündlich. 

Lesmahego ohne Waf: Lesmahego mit Waf- Lesmahego mit mehr 
fergas. 1 Ton gibt 10500 fergas. 36000 Kubiffuß Wafiergas. 58000 Kubil- 
Kubiffuß 40 Kerzengas. 20 Kerzengas. fuß 12 Kerzengas. 
Boghead ohne Waffer- Bogheab mit Wafler- Boghead mit mehr 
gas. 1 Ton gibt 13500 gas. 52000 Kukiffuß 20 Waffergas. 75000 Kubit: 
Kubiffuß Gas. Kerzengas. fuß 12 Kerzengas. 

Die Koſten ſtellen ſich nach Clegg folgendermaßen: 

10,000 Kubikfuß reinen Waſſergaſes (ohne Steinkohlengas) koſten. 


Swerung . . ... 1eh3 d= 12 Sgr. 5 Pfg. 
Ürbeitslehn. . . . . 6. = ee 
Anlage und Reparaturen 2 „ 0), = 20 „4 „ 
Kokes z. Waſſerzerſetzung = 3 „5, 
4sh.1 d=1Rth. 11 Ser. 6 Pig. 
oder 1000 Kubikfuß abgerundt 5 d= 4 Ser. 2 Pfg. 


Preiie ter Kohlen per Ton: Wigan-Cannel 18 sh.; Lesmahego 
24 sh., Boghead 28 sh. 
1000 Kubikfuß Gas aus Wigan⸗Cannel ohne Waſſergas often: 


224 Pfund Kohle... ... 1.6d 
Ürbeitölcn . . . 2. 2 222085. 
Kalte. 0.5 
Anlage und Reparatuen . . . . 50. 

3o6d 
ab für gewem . % 
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Quantitative Refultate verfhiepner Beobachter über 
Fendtgasbereitung. 


Nah Barlow liefert die Tonne (20 englifhe Zentner) ver 
ſchiedener Eannelfohlen von 8331 bis 13334 (Boghead) durchſchnittlie 
10284 Kubiffuh Gas; von 715 (Boahead) bis 1540 (Pelton-Main 
durchſchnittlich 1252 Bfumb Kofes; 98.3 bis 733.3 (Boghead), durch 
ſchnittlich 284 Pfund Theer und 60 bis 340, durchſchnittlich 169 Pfun! 
Gaswaffer. 


Name rer Roble 


Neweaftle Cannel ® 
Wigan Cannel (Ince Hall) 


Lochgelly 

Jm Lochgellh und '/, Bogbeadb . . . 
Lochgelly umb '/,, Bonbeab 

| "/ın Lochgelly und ", Bogbeab . 


| I Felton und a Boghead 





Nach einer Zufammenftellung von Samuel Hirgbes über bi 
Ausbeute an Gas, das fpezififche Gewicht und das Gewicht des am 
einer Tonne — gewonnenen Re nn eine - 


Name ver Kohle 


Neweaftler Koble 

Diefelbe F 
Diefelbe, Durchfeßnitt aus 28 Sorten 
Cannel ⸗· over Parrot» Kohle Marimum | 


Minimum 
chnitt aus 35 Sorten . 2 2. 
en wie, Ei | 
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'c) mit mehr Waſſergas, fo daß die gefammte Gasmenge 2586 
Kubiffuß betrug, gab einen Gewinn von 82.2 Prozent. Diefes 
außerordentlich ſtark verbünnte Gas gab bei ſtündlich 5 Kubikfuß 
no immer eine Helligkeit = 17.9 Kerzen. 

Achnliche Berfuche mit anderen Kohlenarten gaben folgende Refultate: 


3) Lesmahego⸗-Cannelkohle gab 82.8 Prozent Gewinn. 
4) Methyl⸗-Cannelkohle „186 „ ’ 
5) Nemwcaftle- Sanneltohle „12 „ ’ 
6) Wigan⸗Cannelkohle (Balcarree) „ 424 „ n 


Clegg gibt nach feinen Verſuchen die folgenden Zahlen: 
Wigan ohne Waffergas. Wigan mit Waflergas, Wigan mit mehr Waf- _ 
1 Ton von 2240 Pfund gibt 16000 Kubilfuß 20 Ker- ſergas. 26000 Kubiffuß 
10000 Kubilfuß 20 Kerzen- zengas. 12 Kerzengas. 
gas d. h. 20 Kerzen Helligfeit 
bei 5 Kubikfuß ſtündlich. 

Lesmahego ohne Waſ- Lesmahego mit Waſ- Lesmahego mit mehr 
fergas. 1 Ton gibt 10500 fergas. 36000 Kubiffuß Waflergas. 58000 Kubil- 
Kubiffuß LO Kerzengas. 20 Kerzengas. fuß 12 Kerzengas. 
Boghead ohne Wafler- Boghead mit Waſſer-Boghead mit mehr 
gas. 1 Ton gibt 13500 gas. 52000 Kubikfuß 20 Waflergas. 75000 Kubit- 
Kubiffuß Gas. Kerzengas. fuß 12 Kerzengas. 

Die Koſten ſtellen ſich nach Clegg folgendermaßen: 

10,000 Kubikfuß reinen Waſſergaſes (ohne Steinkohlengas) koſten. 


Feuerung.... . 1h3 d= 12 Sgr. 5 Pfg. 
Arbeitslohn. . - . . A 5 2, 
Anlage und Reparaturen 2 „O, = 20 „4 „ 
Rotes z. Wafferzerfegung 4,» = 3 „5. 
45.1 d=1Nth. 11 Ser. 6 Pig. 
oder 1000 Kubikfuß abgerundt 5 d= 4 Sgr. 2 Pfg. 


Preife der Kohlen per Ton: Wigan-Cannel 18 sh.; Ledmahego 
24 sh., Boghead 28 sh. 


1000 Kubitfuß Gas aus Wigan⸗Cannel ohne Waſſergas koſten: 





224 Bfund Kohle. . . . . . 21.6 d 
Ürbeitslohn . . . > 2 22..85„ 
KM ne 05 
Anlage und Reparaturen. . . . 50, 

30.6 d 
ab für gewonnene Koked . . . . 4 


26.6 = 22 Sgr. 1 Pe. 
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1000 Kubikfuß 20 Kerzengas aus Wigan⸗Cannel und Waſſer koſten: 
1000 Kubikfuß Kohlengas à 26.6d . 26.6 d 





600 „ Waſſergas 5d.. 30, 
160 „ 29.6 „ 
alfo 1000 Kubikfuß 1 sh. 6.5 d—=15 Sgr. 4 Pig. 


1009 Kubiffuß 12 Kerzengas aus Wigan-Cannel und Waſſer koſten: 
1000 Kubilfuß Kohlengas à 26.6 . . 26.6 d 


1600 „ Woafrgasa 5d..8 „ 

2600 " 34.6 „ 

alfo die 1000 Kubikfuß 133 „= 11 gr. 

In ähnlicher Weife berechnen fid: 

Lesniahego-Sannelgas ohne Waflerr . . 1 Rtb. O Sgr. 3 Pfg. 
Lesmahego und Waffer, 20 Kerzengad . 1 „ 7 „ 
Pesmahege und Waller, 12 ’ 8 u» Ta 
Boghead⸗Cannel ohne Wafler 3 „6, 
Boghead-Sannel und Waffer, 20 Kerzengas 11 6, 
Boghead⸗Cannel und Waſſer, 2 „ 8 u» Ta 


Leider beichränfen fi) vie bekannt gewordenen Verſuche auf 
ſchottiſche Cannelkohle, deren fo reiches Gas ſich fir den Waſſergas⸗ 
prozeß, beſonders wegen der großen Menge aus bviefer Kohlenart 
ſich bildender ſchwerer Kohlenwafjerftoffe, vorzüglich eignet, und es 
ift fehr zweifelhaft, ob fich bei gewöhnlicher, felbft einer guten fetten 
Steinkohle ein günſtiges Refultat herausjtellen würde. Schon ber 
geringe, nur 11.2 Prozent betragende Gewinn bei Newcaſtle Cannel⸗ 
kohle deutet dahin. Mean verlangt von gutem Kohlengas, daß es bei 
einem ftündlihen Berbraud von 5 bis 6 Kubiffuß die Helligkeit von 
12 englifhen Wallrathlerzen von den früher angegebenen Dimenfionen, 
oder ebenfoviel gewöhnlichen Stearinkerzen, welche ftünblih 10.9 
Gramm verzehren, gebe. eringere, magere Sohlen geben ein 
Gas von folder Güte nidt. Man würde vaher bei Anwendung des 
Waſſergasprozeſſes auf gewöhnliche Steinkohle wahrfcheinlih ein den 
gewöhnlichen Anfprüchen nicht genügendes fchlechtes Gas erhalten. 

Da hiernady der Waſſergasprozeß, auf Steinkohle angemaflbt, 
fi) für die Gaswerke des Kontinents, mit Ausnahme der wenigen, 
welche fich ſchottiſcher Cannelkohle bedienen, nicht zu empfehlen feheint, 
fo glauben wir ihm feinen größeren Raum im vorliegenden Artikel 
widmen zu bürfen. 
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Duantitative Refultate verfhiebner Beobachter über 
Leuchtgasbereitung. 


Nah Barlow liefert die Tonne (20 engliſche Zentner) ver- 
ſchiedener Cannelkohlen von 8331 bis 13334 (Boghead) durchſchnittlich 
10284 Kubikfuß Gas; von 715 (Byghead) bis 1540 (Pelton-Mein) 
burchfchnittlich 1252 Pfund Kokes; 98.3 bis 733.3 (Boghend), durch⸗ 
ſchnittlich 284 Pfund Theer und 60 bis 340, burdhfchnittli 169 Pfund 
Gaswaſſer. 


Name ter Kohle 


Boghead Cannel 
Neweaſtle Cannel. 
Wigan Cannel (Ince Hall) 


Lochgelly 

7 /Lochgelly und . Boghenb . 

Yo Lochgelly und '/,, Boghead 
/, Lochgelly und '/,,, Boghead . 
Belton-Main . . oo. 
°%/, Belton und '/, Boghead 





Nach einer Zuſammenſtellung von Samuel Hughes über bie 
Ausbeute an Gas, das fpezififche Gewicht und das Gewicht des aus 
einer Tonne Kohlen gewonnenen Gaſes liefert eine Ton 


Gewicht 
Name der Kohle Kubilfup | Spesififches bes 


Gewicht Bafes 


Neweaſtler Kohle . . DMarimum 

Diefelbe . . Minimum 

Diefelbe. Durchſchnitt aus 28 Sorten 

Sannel» ober Barrot- Kohle Maximum 
(Bogheab) 


Minimum 9016 
mitt aus 85 Sorten . . . . | 11543 
oblen aus Derbyfbire, Wales, Staf- 
forbfhire und andere Sorten 
Marinum 11424 
Minimum 6500 
Durchſchnitt aus 25 Sorten . . . 8972 
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Berſuche von Wright. — Ausbeute pro Tonne von 2240 Pfr. 


Name ver Kohle 


Leemahego⸗Cannel 
„»  Berfuh 2 
Neweaſtle⸗Cannel 


BI). . . . 
Wemyß. Berfuh 1 
Wigen Camel 





Aus einer Reihe von Fyfe angeſtellter Verſuche wählen wir 
einige Daten aus; wieder auf die Tonne Kohle berechnet. 


Leuchtkraft 


eines Kubik⸗ 
Kubikfuß i 
Name der Kohle Luufuß ie fuß In Wall. Fl " 


rathkerzen. Waut arh 


Pelton Kohle . . . . 9746 
Newcaſtle (Kamſeys) . . 9692 
Wigan Cannell . . . „| 12010 
Donibriſtle Cannel . . . 9923 
Leomahego Sannel . . .| 10176 
Gapeldrae I. . . . .| 11500 
Capeldrae 1... . 9670 
Bogend - - » » . | 15426 









Name ver Kohle 


: Pechkohle a. d. zweielligen Flötz zu Obernhohnborf 
" nn breielligen "m ” 

Beſte Gaslohle aus beiden Flötzen 
Schichtenkohle vom Hoffnungsflötz 
PVechlohle vom tiefen Planitzer Flötz 
Echmiebelohle besjelben Flötzes 
Kohle vom Amandusf . » . ... 
Kohle v.2. Flötz d. Bürgergewerfichaft Schachtes 
Kohle vom obern Flötz besfelben Scharhtes 


Aus dem Imidauer Beden 
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2 


Kubitfuß| Eyezifi- | Kokes 


Name der Koble Bas ausifches Be-! aus 100 

1 Pfanv| wicht | Pfund 

5 f Gaskohle vom Hänichener Shahte . . .| 3.7 | 0.611| 62.5 
* Weicher Schiefer vom Oppelt Schacht .| 4.3 | 0.609 | 55 
= a Gaslohle vom Moritfchachte in Gittrfen .| 3.6 | 0.581 | 60 

5 1) Gastohle vom Reinholbſchacht am Windberge | 8.6 | 0.595 | 68.75 

5 < Kohle vom Döhlener Kunflihaht . . . .| 4.0 | 0.598| 56.25 

SS) »  » Auguftusichadht in Burgt. . .| 8,9 | 0.578| 68.75 

5 „  » Bilfelminenfhaht -. - - » .| 3.7 | 0.611| 67.50 

Sn m Mbertihaht. . 2... | 3.4 | 0.566] 61.25 
5 \ Gaskohle vom Winbbergeihahte . . . .| 4.3 | 0.613 | 65 


Das Gas ift im rohen, ungereinigten Zuftande genommen, 
woraus ſich das hohe fpezififche Gewicht erklärt. 


Harz- und Oelgas. 


Die Verwendung des Gafed aus Del und Harz, welde ſchon 
im Hauptwerk ©. 405 befchrieben ift, hat ungeachtet der Vortheile, 
die es theils der einfacheren Darftellungsmeife, theils der völligen 
Freiheit von Schwefel, theild auch der bebeutenden Leuchtkraft wegen 
barbietet, dennoch ver Koftbarkeit wegen faft überall dem Steinkohlen⸗ 
gufe das Feld geräumt; auch ſcheinen die bereit befprochenen White 
ſchen Verſuche über Anwendung des Waffergafes, welche ſich urfprüng« 
Lich auf Harzgas bezogen, ungeachtet der günftigen Refultate nie einer 
Ausführung im Großen gewürdigt zu fein. 

Ueber die Koften des Delgafes laſſen fi) Berechnungen nicht 
aufftellen, weil ſich die Fabrikation jedenfalls auf Verwendung von 
ſchlechtem, die und vanzig geworbenem, alfo wohlfeilem Del befchränfen 
muß, welches in größeren Quantitäten als gängiger Handelsartikel 
von feſtem Preife nicht zu haben ift. 

Die von Frankland ausgeführten Verfuche über Harzwaſſer— 
gas führten zu den im folgenden furz zufammengefaßten Refultaten. 
Es wurde der bereits oben befchriebene Apparat benutzt. Das zu 
verwendende Harz wurde zunächſt mit Harzöl, von einer früheren 
Operation herrührend, wermifcht und im flüffigen Zuftande durch einen 
Heber in die D-Retorte einfließen gelaffen, in welche dann auch das 
Waſſergas aus der L-Retorte trat. Die gemifchten Gafe und Dämpfe 
nahmen ſodann ihren Weg durch einen mit ätzender Natronlauge 
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gefüllten Reinigungsapparat und wurden ſchließlich in einem Gaſometer 
geſammelt. Bei einem 6 Tage lang fortgeſetzten Verſuch wurden 
durchſchnittlich täglich 248 Pfd. Harz, 168 Pfd. Steinkohle zur Hei⸗ 
zung, 10 Pfd. Holzkohle zur Waſſerzerſetzung, 74 Pfd. Waſſer und 
24 Pfd. Kalk zur Reinigung (das angewandte Natron kann immer 
wieder benußt werben) verbraudt, und täglich 3576 Kubikfuß Gas, 
alfo aus dem Pfund Harz etwa 14 Kubiffuß Gas erhalten, von 
welchem fid) die 1000 Kubikfuß auf 13d berechneten. 

Die Analyfe des fo erhaltenen Harzwaflergafes im rohen und 
im gereinigten Zuflande, verglichen mit dem in Mancheſter gebräud: 
lichen Steinfohlengafe, ergab folgende Refultate: 


Steinfohlengas | Waffer-Harzgas | Wafler-Harzgas 


von Mancheſter roh gereinigt 
Delbildendes Si . . . 5.5 7.41 8.13 
Sumpf . . . 2... 40.12 26.50 29.71 
WBafferftoffgıe . . . . . 45.74 40.27 43.38 
Koblemomig . . . . 8.23 18.65 18.78 
Koblnfünre . . ... 0.41 1.27 0.0 
Stilftoffgı . . .» . . Spuren Spuren Spuren 
Spezifiſche Gewichte derſelben 0.52364 0.65886 0.59133 
Berhältnii der Leuchtkraft 100°: 104 : 114 

Holzgas. 


Die von Pettenkofer in München im Jahr 1848 gemachte 
Erfindung der Bereitung eines guten Leuchtgaſes aus Holz, woraus 
man bis dahin nur ein unbrauchbares, nicht leuchtendes Gas erhalten 
hatte, beruht auf der Idee, das Holz, oder vielmehr die Zerſetzungs⸗ 
probufte desfelben einer gleich hohen Temperatur auszufegen, wie fie 
bei der Zerſetzung der Steintohle obwaltet. Bei der niedrigen Tem⸗ 
peratur von etwa 300°, bei welder die Verkohlung des Holzes be- 
ginnt, entwideln ſich aus Steinkohle, Harz und Del nody Feine Cafe, 
und ed war zu vermutben, daß die Bildung von ölbildendem Gafe 
und den anderen ſchweren Kohlenwaflerftoffen nur durch eine höhere 
Temperatur zu Stande komme. &8 lieh fich erwarten, daß ſich bei 
einem höheren Hitzgrade der in ber erften Zerfegungsperiobe bed 
Holzes ſich bildende Theer, fowie das in Nabelhölzern enthaltene Harz, 
weiter, und in gleicher Weife wie bei der Bereitung des Harzgaſes, 
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zerfeßen würbe. Der Erfolg entipracdh der Erwartung volllommen _ 
Es wurde Holz in einer gewöhnlichen Gasretorte verfohlt, und mar 
fie die Gafe und Dämpfe dur ein Syſtem von ſechs glühenden, 
10 Fuß langen Röhren ftreichen, welche theil® unter, theil® über der 
Retorte in demjelben Ofen lagen und fo einen Kanal von 60 Fuß 
Länge bildeten. Das fo erhaltene Gas wurde dann mittelft Kalf- 
milh aufs forgfältigfte von beigemifchter Kohlenſäure gereinigt, und 
zeigte in dieſem Zuftande die Leuchtkraft eines Steinfohlengajes von 
mittlerer Güte. Spätere Erfahrungen haben gelehrt, daß das Röh—⸗ 
renfyftem umgangen werben fann, wenn man bie ftart geheizten Re 
torten zur Zeit nur bis zu einem Drittel ihres Inhaltes mit Hoh 
füllt, damit die in Fleinerer Menge entwidelten Dämpfe um fo länger 
in ihr verbleiben. Als Nebenprodukte erhält man außer der, etwa 
20 Prozent betragenden, Kohle noch verkäufliche Holzfäure und Theer. 
Nach Angabe des Erfinders follen gleiche Gemwichtömengen ver 
fchiedener Hölzer ziemlich gleihe Gasmengen liefern, die für das 
Pfund fcharfgetrodneten Holzes über 6 Kubitfuß betragen; doch gibt 
er den Nabelhölgern, befonber8 dem harzreichen Föhrenholz, den Vor⸗ 
zug. Da ein Waffergehalt im Holz die Hige der Retorte berab- 
bringen würde, jo fol dasſelbe fcharf ausgetrodnet fein, wozu fid 
bie verlorene Dite des Ofens fehr gut verwenden läßt. 
Die Analyfe ergab im rohen Gaſe im gereinigten Gaſe 


Schwere Kohlenwafferftoffe 7.93 10.57 
Sumpigas 25.32 33.76 
Kohlenoxydgas 28.21 37.62 
Waſſerſtoffgas 13.53 18.05 
Rohlenfäure 25.01 0.0 
100.00 100.00 


In drei Verfuchen mit je 1 Ztr. Holz wurden erhalten: 
Dauer der Dev Leuchtkraft eines Blachbrenners bei 


it Men” ARE BEE Te 
1) - 759 65 " — 
2) 710 75 14 
3) 709 58 20 


Die gewonnene Holzkohle ift zwar in Folge der fo ſchnell voll⸗ 
führten Deftillation fehr leicht, und daher zu metallurgifchen Prozefſen 
nicht wohl geeignet, für die mancherlei Zwecke des gemeinen Lebens 
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aber fehr brauchbar; ob jedoch bei einem Betrieb von bedeutender 
Ausdehnung der Abſatz fo großer Kohlenmengen nicht doch auf Schwie- 
rigfeiten ftoßen würde, laflen wir dahin geftellt. 
Ueber die ökonomiſchen Verhältniſſe der Holzgasbereitung find 
bie folgenden Angaben befannt geworben. 
In Baireuth, 1853, ergaben fih im Monat November: 
A. Berbraud zum Anheizen und Fortheizen: 
3274 Pd. Holz zum Anheizen, 
39072 „ „ zum Heizen der Netorten, 
62225 „ „ zum Oasmadıen, 
10285 „ Kalk zur Reinigung, 
99 fl. 18 fr. Arbeitslohn für 4 bis 5 Männer. 
B. Gewonnen wurden: 
276000 Kubitfuß Gas, 
10348 Pfp. Holzkohle, 
1391 „ Theer, 
12400 „ Holzeſſig. 
C. 1000 Kubikfuß Gas koſten daher: 
11.86 Pfd. Holz zum Anheizen & 27 fr. pr. Ztr. — fl. 3.20 kr. 


141.56 „ u „Heizen der Retorten — „838.22 „ 
18922 „ m „ Sasmaden — „51.09 „ 
37.26 „ Kalk, & 36 kr. pr. Ztr. — „13.4, 
Arbeitslohn .. .. — „26. 60, 

2 fl. 12. 62 kr 


Hiervon gehen ab für die Nebenprodukte: 
37.8 Pfd. Holzkohle a 1 fl. 30 kr. pr. Zir. 52.38 
51 „ Theer & 6 fl. pr. Ztr. — —e 
Bleiben Erzeugungskoſten 1 fl. 20.14 kr. 
In der großen Aktien-Baumwollſpinnerei zu Augsburg mit 760 
Flammen ftellten fich die 1000 Kubikfuß Holzgas auf 1 fl. 44.2. 
Kiedinger, welcher die meiften der in Süddeutſchland angelegten 
Holzgaswerke erbaute, macht über die Leuchtkraft des Gafes folgende 
Angaben, wobei eine 22 Linien body brennende Gasflamme voraus- 
gefegt und die Lichtftärfe nad) Stearinferzen 6 Stüd im Pfunde audge- 


drückt ift: 
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leich der Gasverbrau eichtſtarke aleich der Gacverbrauch 
Lichtſtarke gleich Pr ch J Pe 


0.95 Kubiffuß 3.40 Kubikfuß 
1.20 


3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
0 


tab 





Der Borzug völliger Schwefelfreiheit hat gleichwohl nicht ben 
Sieg über die wohlfeilere Produktion des Steinkohlengaſes zu erringen 
vermocht, und nur in holzreichen, aber fteinfohlenarnıen Gegenben 
wird fich die Holzgaöbereitung dauernd halten können. Die Schwie- 
rigfeit, fo große Mengen von Kohlenſäure, wie fie im rohen Holzgafe 
vorkommen, 25 Prozent, vollftändig zu entfernen, was doch zur Ent- 
wicklung genügenver Leuchtkraft unerläßliche Bedingung ift, gehört 
gewiß nicht zu den geringften Gründen, die ſich der Yabrilation des 
Holzgafes entgegen ftellen. 

Torfga®. 

Die Erfindung Pettenkofers bat neuerdings auch die Verwendung 
von Torf zur Gasbereitung möglich gemacht, wie denn biefelbe in ven 
Städten Heide, Ueterfen und Elmshorn in Holftein fi in gang- 
barem Betrieb befindet. Die. Retorten find eiferne A » Retorten von 
2 Fuß liter Weite, 1 Fuß 3 Zol Höhe und 7 Fuß 9 Zoll Länge. 
Die Kanten find abgerundet und der Boden ift nad unten flach 
gewölbt. Oben auf -jever Retorte befinden fi) der Länge nad) brei 
Züge, in melden bie in der Retorte entwidelten Safe und Dämpfe 
vor ihrem Entweichen hin und ber geführt werben, wo alfo bie Gafl- 
fitation vervollftändigt wird. Züge und Netorte bilden nebft dem zur 
Abführung des Gaſes dienenden röhrenförmigen Anfag ein einziges 
Gußſtück, an welches das dazu gehörige Mundſtück auf gewöhnliche 
Art angeſchraubt iſt. Ein größerer Deckel dient zum Verſchließen der 
Retorten, ein kleinerer für die etwas kürzeren Züge. Man heizt mit 
Torfkohle und einem Zuſatz von Steinkohlenkoke. Es hat ſich als 
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beſonders zweckmäßig herausgeſtellt, die Hälfte der jedesmaligen Terj- 

lohle in der Retorte zu laffen und die neue Ladung darauf zu bringen, 
indem wahrfcheinlich die glühende Kohlenmaffe durch Vergrößerung 
ver Berührungsfläche die ſekundäre Zerfegung der Theerdämpfe be- 
fördert. Die zweite Hälfte der Torfkohle nimmt man heraus und 
bringt fie in Dämpflaften, worin fie bis zur Benugung zur Feuerung 
verbleibt. Der Torf ift ein leichter gelblih brauner Nafentorf, er 
wird in Trocdenräumen, die ſich zwiſchen den Retortenöfen befinden, 
getrodnet. Eine Ladung von 80 Pfd. Torf liefert in 1'/, Stunde 
406 bamburgifche Kubilfuß gereinigtes Gas. 

Die flüffigen Produkte fammeln fi in einer Theerzifterne, das 
Gas geht durch einen aus 12 Stüd 10 Fuß langen 5 Zoll weiten 
Röhren beftehenben Refrigerator, ſodann durch einen Strubber, hierauf 
durch einen Wafchapparat und endlich durch zwei Kalkreiniger von 
8 Fuß Länge und A Fuß Breite, mit je 4 Hürben. Eine Tonne 
(00 Pfd.) gebrannter Kalk reicht zur Reinigung von 4500 Kubil- 
juß Gas bin. 

Ueber die Leuchtkraft des fo gewonnenen Torfgaſes find Meſſun⸗ 
gen nicht befannt geworben, doch foll die Flamme eben fo hell und 
ihön fein, wie man fie mit gewöhnlichem Steinfohlenga® erhält. 

Ein anderes, von Köchlin, Duchatet und Perpigna ange- 
gebene® Verfahren der Torfgasbereitung, nach welchem die Beleuch 
tung eines der Parifer Boulevards Statt finden fol, befteht darin, 
den Torf in gewöhnlichen Retorten der trodenen Deftillation zu unter: 
werien, das durch Kalt von Kohlenſäure befreiete, nicht leuchtende 
Gas in einem Gafometer zu fammeln, und aus dem zugleich gewon- 
nenen Scheer, indem er dampfförmig durd eine glühende Retorte 
fireicht,, die durch eine Scheidewand in zwei Abtheilungen getheilt ift 
und fo einen Kanal von doppelter Ränge bildet, ein leuchtendes Gas 
darzuftellen, welches dem nichtleuchtenden beigemifcht bemfelben vie 
erforderliche Leuchtkraft ertheilen fol. Die Erfinder fcheinen aber vor⸗ 
zuziehen, beive Gaſe getrennt, und zwar das nicht leuchtenve zu Heiz- 
zweden, und nur das andere zur Beleuchtung zu verwenden. Die 
Ausbeute an biefem letteren wird aber jedenfalls eine geringe fein, 
weil Torf nur eine geringe, kaum 5 Prozent überfteigende Menge 
Theer, und keineswegs, wie bie Erfinder in ihrer Befchreibung be: 
banpten, 25 bis 30 Prozent desjelben liefert. 
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Gas aus Seifenwaſſer. 


Die ſchon mehrfach angeregte Idee, das in altem Seifenwaſſer ent⸗ 
haltene Fett zur Leuchtgasbereitung zu verwenden, hat ganz neuerlich in 
der Kammgarnſpinnerei zu Salach bei Süßen (Württemberg) ſich voll⸗ 
kommen bewährt. Man verſetzt das zum Wollwaſchen gebrauchte Seifen⸗ 
waſſer, in welchem ſich außer der Seife auch das Schweißfett der 
Wolle befindet, mit zu Pulver gelöſchtem Kalk, trocknet den dadurch 
entſtehenden, ſämmtliches Fett enthaltenden Niederſchlag und benngt 
ihn zur Gasbereitung. Ein Pfund desſelben gibt 7'/, Kubikfuß Gas. 


Leuchtgas durch Fünftlihe Mifchung. 

Seitdem durch mehrmalige Rektifikation und weitere Reinigung 
aus dem Steinkohlentheeröl fubritmäßig eine benzolbaltige Flüſſigkeit 
dargeftellt, und zu niebrigen Preife in den Handel gebradyt wird, 
gewinnt die fchon mehrfach angeregte Idee, durd Sättigung nicht 
leuchtender Gasarten mit den Dämpfen der ſchweren Kohlenwaſſerſtoffe 
Leuchtgas darzuftellen, an Bedeutung und man ift jelbft fo weit gegangen, 
atmofphärifche Luft dazu zu empfehlen. Da aber der Sauerftoffgehalt 
einer bei 15° mit Benzoldampf gefättigten Luft mehr wie hinreichend 
iſt, das ganze Benzol zu verbrennen, fo würde, aud) abgejehen von 
der Gefährlichkeit einer ſolchen exrplofiven Mifhung, an Leuchtver⸗ 
mögen nicht zu denken fein. Dagegen würde Waſſergas, nad) dem 
oben, Seite 244, befchriebenen Verfahren darftelbar, ſich für ben 
vorliegenden Zweck vortrefflih eignen, indem es ein volllommen 
ſchwefelfreies, gut leuchtendes und felbft wohlfeiles Gas liefert. Ge 
jegt, man wolle 1000 Kubilfuß Waſſergas, deſſen Koften ſich auf 
etwa 5 Sgr. berechnen mögen, mit Benzoldampf fättigen und bazu 
2000 Grm. Benzol verwenten, von welchem das Pfund (zu 500 Grm.) 
im Großhandel für 3 Sgr. zu erhalten ift, fo würde ein ſolches Leuchtgas 
fih auf 17 Sgr. die 1000 Kubiffuß ftellen. Die Leuchtkraft dieſes Gaſes 
würde, das fpez. Gewicht des Benzoldampfes zu 2.738, und das Ge 
wit von 1 Kubiffuß Luft zu 36.2 Grm. angenommen, fid) einem 
ſchon recht guten Leuchtgaſe mit 9 Prozent ölbildendem Safe gleich ftellen. 

Apparate zu dieſem Zwed find von Rowlands und von Lacars 
riöre angegeben‘ Der Rowlandſche Apparat befteht in einer ge⸗ 
ſchloſſenen Blechbüchſe, in welche durch die Mitte des unteren Boden 
das Zuleitungsrohr für das Waffergas eintritt und ſich bis zur halben 
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Höhe erhebt. Auf dem VBenzel, mit welchen die Büchſe etwa zur 
Hälfte gefüllt wird, ſchwimmt eine große Korkfcheibe, in deren obere 
Seite ein, nicht ganz durch bie Tide des Korkes reichenver fpiral- 
förmiger Kanal gefchnitten ift, ven man oben durch ein dünnes Blech 
oder eine zweite Korkſcheibe fchlieht und unten mit einigen Löchern 
verfieht. Um das eingetretene Gas zu zwingen, feinen Weg durch 
den fpiralförmigen Kanal zu nehmen und fi hier ‚mit Benzol zu 
fättigen, ift auf ber Mitte der Scheibe eine hohe Glocke befeftigt, in 
welche das, durch die Korkſcheibe hindurchgehende vertikale Zuleitungs- 
rohr bineinreicht, und aus welcher das Gas dann in den Kanal gelangt. 
Das den Kanal verlaffende Gas tritt aus demfelben in ven oberen 
Raum der Büchſe und nimmt von da feinen Weg weiter zur Gas—⸗ 
lampe. Da der Schwinmer fammt der Slode auf der Flüffigkeit 
ſchwimmt, fo haben Aenderungen im Niveau der Ylüffigfeit auf den 
regelmäßigen Gang des Apparates keinen Einfluß. Auf gleichem 
Prinzip beruht der Apparat von Facarriere, nur daß die Korkfcheibe 
durch einen metallnen Schwimmer erjegt iſt. — 

Gillard’8 Beleuhtung mit Waffergas beruht auf ber 
längft Befannten Erfcheinung, daß fich ein feiner Metallpraht, in die nicht» 
leuchtende Flamme des Wafferftoffgafes gebracht, fi Darin bis zum ftarten 
Weißglühen erhigt und ein zur Beleuchtung genügend ftarfes Licht ent» 
widelt. Er läßt das aus Waflerdampf und Kohle bereitete Waffergas, 
welches möglihft wenig Kohlenoxyd enthalten und auch von Kohlenfäure 
gut gereinigt fein foll, durch einen Argaubbrenner mit vielen fehr kleinen 
Löchern auöftrömen ünd umgibt die Flamme mit einem Negwerk von 
mäßig feinem Platindraht. Diefes erfcheint Leim Brennen des Gafes 
wie ein glühender Zylinder von intenfio weißem Licht. — Die Stadt 
Narbonne foll bereits dur 500 Gillardſche Lichter beleuchtet werden. 


Röhrenleitung. 


Dem im Hauptwerk über die Röhrenleitungen bereits Gefagten 
ift hinzuznfügen, daß zu den Wbleitungsröhren von 1'/, Zoll Durch⸗ 
mefjer und abwärts man gegenwärtig fich ſtarker ſchmiedeiſerner Röhren 
bedient, welche nach einem eigenthümlichen Verfahren zwar nicht eigentlich 
gefchweißt, deren Ränder aber durch Ziehen im ſtark glühenden Zu: 
ftande fo innig und feft verbunden find, daß fie volllommen luftdicht 
fließen und felbft eine mäßige Biegung ertragen, ohne fidy zu trennen. 
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Zun Abfperren weiter Nöhrenleitungen dienen Schieberventile 
oder Schleußen von der in Fig. 10 und 11, Taf. 77, bargeftellten 
Einrichtung, ftatt der fonft gebräuchlichen Hähne. Den Haupttheil 
bildet eine gußeiferne, an ber einen Seite gerade gefchmirgelte Scheibe a, 
welche ven Verſchluß bewirkt und durch eine Zahnftange b und das 
Getriebe e mittelft der Kurbel e beliebig geheben und gefenkt werben 
kann. — Ein anderes Bentil, mit Wafferverfchluß, ift in Fig. 12 ab⸗ 
gebildet. Zur Erklärung wird die Bemerkung binreihen, daß ber 
Zylinder a unten Waſſer (oder auch Steinkohlentheer) enthält, im 
welches fich die bewegliche Glocke einfenkt, um den luftdichten Verſchluß 
zu bilden. Diefe Glode kann ebenfalls mittelft einer Zahnftange und 
Kurbel fo weit gehoben merben, daß fie aus dem Waſſer tritt, we 
dann dem Gaſe freier Durchgang geftattet ift. 


Gasuhren (Gasmeſſer, Compteurs). 


Seitden die meiften Gasanftalten das früher übliche Verfahren, 
die Zahlung nach den einzelnen Flammen zu erheben, durch das 
weit beffere erfegt haben, ta8 Gas dem Raume nach zu verlaufen, 
find die Gasmeffer oder Gasuhren, mittelft deren bie einem jeben 
Konjumenten gelieferte Gasmenge gemeffen werben fann, in allge 
meinen Gebraud gekommen. 

Die Einrichtung der früher gebräudlihen, S. 417 des Haupt. 
werkes beichriebenen Gasuhr litt an der Umvolltommenheit, daß fie 
leicht ein ungleiche® Brennen ber Flammen berbeiführte, weil beim 
Umgange der Trommel und dem bei jevem Umgange ſich vier Mal 
wieberholenden Austreten der Deffuungen ver Kammern ans bem 
Waffer Meine Stöße oder Schwankungen entitanden, bie fi durch 
eine gewiſſe Unregelmäßigfeit im Brennen der Gasflammen bemert« 
lich machten. Diefer Uebelftand ift bei den jett gebräudlihen Gas⸗ 
uhren dadurch gehoben, daß ver Ein- und Austritt der Kammer⸗ 
Öffnungen in und aus dem Waffer nicht plötzlich, wie fonft, ſondern 
allmählig erfolgt. Die in den jegt gebräuchlichen Gasuhren befind- 
liyen Trommeln, Fig. 5 auf Taf. 79, — bei welcher Zeichnung ber 
äußere zylindriſche Mantel weggelafien ift, un das Innere nicht zu 
verfteden, — enthalten ebenfalls vier Kammern, aber die Deffnungen 
zum Ein- und Austreten des Gaſes befinden ſich an ben beiden gegen« 
überſtehenden Seiten ber Trommel. Diefe ift aus vier Stüden 
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von der in Fig. 6 bargeitellten Geftalt zufammengefegt und zwar fo, 
daß ber mittlere Theil die jchräg liegende Scheidewand zweier Kam⸗ 
mern bildet, während vie flügelartigen Seitenftüde Theile der kreis⸗ 
förmigen Seitenwand find. Die Art der Zufammenfegung ergibt 
fh aus der Fig. 5, aus welcher man erficht, daß die verfchiedenen 
Hlügelftüde nicht feft auf einander liegen, ſondern fpiralfürmige 
Zwiſchenräume laffen, weldye eben die Deffnungen zum Ein- und Aus- 
tritt des Gaſes find. So würde die Kammer A ihre Eintrittsöffnung 
bei a, ihre Austrittsäffnung aber jenfeit8 b; bie Kammer B ihre 
Eintrittsöffnung bei c, die Austrittsöffnung bei d; die Kammer C 
ihre Eintrittsöffnung bei e, die Austrittsöffnung bei f, endlich die 
vierte, in der Figur nicht fichtbare Kammer ihre Eintrittsöffnung 
bei g haben. Zum beſſern Berftänbniß können noch bie beiden ver: 
Heinerten Figuren 7 dienen, welche die Trommel von beiden Seiten 
gejehen bDarftellen, die untere von der Seite der Einftrömungsöffnun- 
gen, die obere von der Seite der Austrittsöffnungen. 

Außer dem, wie fhon erwähnt, in Fig. 5 mweggelaffenen zylind⸗ 
riſchen Mantel ift an der Seite der Einftrömungsöffnungen ein ge 
wölbter Boden, Fig. 8, 9 und 11, angelöthet, welcher in der Mitte 
eine ziemlich weite Deffnung enthält und die Achſe frei hindurchgehen 
Kt. Durch diefe Deffnung tritt das knieförmig aufgebogene Zu- 
leitungsrohr, wie man am beften aus Fig. 11 erficht. Den fchmalen 
Ingelfegmentförmigen Raum zwifchen dem gewölbten Boben und ber 
übrigen Trommel kann man den Vorhof nennen. Die Form der 
ganzen Trommel zeigt Fig. 9 und einen horizontalen Durchſchnitt 
Fig. 8. Der Wafferfpiegel ift in Fig. 9, 10 und 11 durch W be: 
zeichnet. Da num bie mittlere Deffnung im Boden der Trommel fid 
ganz unter Waffer befinvet, fo ift mithin die Trommel von biejer 
Seite ganz gefchloffen, und das Gas kann nur durch das Knierohr x, 
welches fich bis Über den Wafferfpiegel erhebt, in den Vorhof ges 
langen. Diefer ift natürlich bis zur Höhe des übrigen Wafferfpiegele 
mit Waſſer gefüllt, und aus ihm fchöpfen in der oben angegebenen 
Art die Einftrömungsöffnungen der Kanımern das Gas. 

Um den Wofferfpiegel, von deſſen richtigem Stande die richtige 
Meffung des Gafes abhängt, zu reguliren, dienen gewiſſe, in einem 
von dem übrigen Gehäufe der Gasuhr abgefonderten kaſtenförmigen 
Raum, ter Borkammer — welche in E, Fig. 8, 9, 10 und 11 zu 
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ſehen iſt — befindliche Theile. Ein kugelförmiger Schwimmer h trägt 
ein an einer Heinen Stange befeftigtes Ventil innerhalb ber Heinen 
Abtheilung k, in welche das aus der Gasleitung kommende Gas zu- 
nächſt eintritt, um durch die Deffnung i in ven Raum ber Vorlammer 
zu ſtrömen. Wenn nun, bei zu niedrigem Wafferftande, ber 
Schwimmer finkt, fo verfchliegt er die Deffnung i, fperrt mithin die 
Gasleitung ab. Diefer Fall wird allerbings das Verlöfchen aller 
mit der Gasuhr in Verbindung ftehender Gaslichter herbeiführen; da 
es aber im Intereſſe des Gaswerkes liegt, durch rechtzeitige® Nach⸗ 
füllen das Sinten des Wafferfpiegeld zu verhindern, ift der vorlie- 
gende Fall nicht Leicht zu befürchten. 

Um einem zu hohen Wafferfpiegel vorzubeugen, dient die Röhre 
nin dig.,8, 10 und 11, welche mit ihrer oberen Mündung genau bis 
zur Höhe des richtigen Wafferftandes reicht, unten dagegen durch ben 
Boden der Borlammer bindurchgeht und das überflüffige Wafler in 
den Behälter m, dann von diefem durch die Röhre t in ben unteren 
Heinen Behälter 8, und aus dieſem enbli durch die während ber 
Füllung geöffnete Röhre u ins Freie abfließen läßt. Der Behälter s 
bleibt demnach ſtets bis zuc Höhe der Röhre u mit Wafler gefüllt, 
wodurd verhindert wird, daß jemald Gas aus dieſer Deffnung aus⸗ 
firömen oder betrügerifcher Weife entnommen werben kann. Um nım 
aber ven Konfumenten zu verfihern, daß nicht etwa beim Yüllen ber 
Gasuhr das Deffnen von u unterlaffen und bie Uhr zu weit mit 
Waſſer gefüllt werde, ift eine höchſt finnreihe Einrichtung getroffen, 
darin beſtehend, daß das Knierohr x, welches den Gaszufluß aus 
der Borkaumer in die Trommel vermittelt, von der Röhre n ausgeht, 
fo daß diefe legtere auch zugleich als Gasrohr dient. Sollte daher bie 
Gasuhr bis Über den richtigen Wafjerftand gefüllt fein, fo wären noth- 
wendig auch die Röhren n und x gefüllt, e8 würde mithin der Durch 
gang des Gaſes gehemmt und das Brennen der Gasflammen unterbrochen. 

Zählvorrigtung Um die Zahl ver Trommelumgänge, fo 
mit das durchgegangene Gas nach Kubiffußen zu zählen, ift in bem 
über der Vorkammer befindlihen Raume F, fig. 9, 10, 12, 13, 
ein Zeigerwerk angebracht, welches durch die Achfe der Trommel in 
Drehung verfegt wird. Nehmen wir an, vie Trommel lafle bei jedem 
Umgange Y, Kubilfuß Gas hindurch, und es würden alfo 8 Um- 
gänge einen Kubilfuß entſprechen. Eine an der Achſe der Trommel 
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befindlihe Schnee greift in das Rad x, weldes daher für jeven 
Umgang der Trommel um einen Zahn gebreht wird, dieſe Drehung 
zunächſt einem fichtbaren Scheibchen 0, fowie auch dem Räderwerk 
ß,Y, 6, 38,&,%, © wmittbeilt, und bewirkt, daß fih oͤ bei 1000 Ku⸗ 
bifuß Gas ein Mal dreht, folglih die vom Zeiger auf dem zehn- 
theiligen Zifferblatte angegebenen Zahlen für je 100 Kubikfuß gelten. 
Der zweite Zeiger dreht ſich 10=, der dritte 100mal Iangfamer; Ießterer 
zeigt alfo bei einem Umgange 100000 Kubikfuß an. 

Da fich bei längerem Gange einer Gasuhr ver Wafjerfpiegel 
durch Berbunften bes Waflers zum Nachtbeil der Gasanftalt um ein 
Gewiſſes ſenken faun, bevor, wie gezeigt, die Abfperrung des Gafes 
durch den Schwimmer erfolgt, find neuerdings Gasuhren empfohlen, 
in welchen ans einem abgefonverten Wufferbehälter bei jeder Trommel» 
drehung ein Kleiner Löffel eine geringe Menge Waſſer fchöpft und zum 
Erſatz des verbunfteten eingießt, wobei das überſchüſſige Wafler in 
den Behälter zurldfließt. 

Gasbrenner. 

Dem Argandbrenner mit hohler Flamme iſt in neuerer Zeit 
buch Anwendung von Porzellan ſtatt des früher üblichen Meſſings 
oder Eiſens ein weſentlicher Vorzug ertheilt. Da ſich beim Porzellan 
bie Ausſtrömungsöffnungen nie, wie fonft bei Metall, durch Oxyda⸗ 
tion verftopfen, fo lonnte man ihnen einen fehr Heinen Durchmeſſer 
geben, die Zahl ver Löcher dafür vermehren, fo daß bei gleichem 
Durdymefier der Flamme jest 3. B. 32 ftatt fonft 12 Löcher vorhan⸗ 
ben find. Die Flamme gewinnt dadurch an Schönheit und bei gleichem 
Gasverbrauch an Lichtftärke. 

Blevdermaus- oder Schnittbrenner enthalten im Inopfför- 
migen Ende einen mit der Säge gemachten feinen Einfchnitt. Die 
Flamme ift flady, mehr breit als hoch und geneigt, durch ſchwachen 
Luftzug unruhig, fladernd zu brennen. 

Fiſchſchwanzbrenner. Diefe fehr gebräuchlichen Brenner be» 
figen zwei Deffnungen, welche unter einem Winkel von 90° gegen 
einander geneigt find, fo daß die aus ihnen tretenden Gasſtröme ſich 
gegenfeitig abflächen und zu einer flachen Flamme vereinigen, beren 
Ebene rechtwinklig zu jener liegt, in welcher fich die beiden Löcher 
befinden. Diefe Brenner werben von verfchievener Weite der Löcher 
angefertigt und je nach ben ftünblichen Gaoverbrauch in Kubikfußen 
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mit Nr, 1, 2, 3 bis 6 benannt. Schettifche Fiſchſchwanzbreuner ent- 
na and, — ſpitzen Winkel gegen ein- 
ander geneigte, de Parallelismus 
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Be ed wi in den Sülen des. englifien: Parlauente.ans 
‚in Big. 13,, Tafel 77, abgebilveten Lampen. Der Glas» 
zulinder a ift von einen zweiten weiteren Zylinder b umgeben, ber 
oben durch eine aufgelegte Glimmerplatte d gefchloffen ift, Im dieſe 
vor zu ſtarler Erhitzung zu ſchützen, befindet fi in geringer Entfer- 
nung unter. ihr die Schueplatte ce, ebenfalls don Glimmer, Die 
Luft tritt, wie die Pfeile anzeigen, in den inneren Zylinber zur 
Flamme, fteigt in dem Zwifchenraum beider Zylinder herab und ger 
langt von da durch vier Röhren ee in die weite Säule g, weldye ent 
weber mit dem Vorplatz, oder des beſſeren Luftzuges wegen mit 
einem gut ziehenden Schornftein kommunizirt. &k ijt das. Gasrohr. 
In Fig. 14 ficht man die untere Platte in vergrößerten: Mafftabe; 
h der Argandbrenner, ii die Deffuungen für bie zuſtrömende Luft, 
aa ber innere Ölaszylinder, ee die Miindungen ber Röhren zum 
Abziepen ber Berbreunungsprodufte, bb der äufere Glaszylinber. 
Eine andere. — zu — Sweet von Rutter zeigt 
Fig. 16. Glas, 
ballon b A in ya Pass von de buch Deffnuugen se bi bie Luſt 
eintritt, während bie Verbrenuungsprodukte burd & eite 
— werben; e das Gasrohr. * obere Dedel if 
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Bei Betrachtung der offnen Brenner (ohne Zugglas) erkennt 
man die ſchon vorhin erwähnte Zunahme des Nutzeffektes, wenn das 
Gas bei niedrigem Drucke brennt, jedoch nur bis zu einer gewiſſen 
Grenze von 10 Millimetern, unter welcher die Wirkung wieder ab⸗ 
nimmt. Weite Brenner ſind vortheilhafter als enge und ertragen 
auch ohne Minderung des Effektes einen höheren Druck. Es zeigte 
ſich, daß bei einem Druck unter 25 oder 20 Millimetern das Licht 
fladernd wurbe, weshalb aud das Gas in den Freiburger Rühren 
unter einem Drud von 25 Millimetern (1 Zoll) gehalten wird. Nur 
die Fiſchſchwanzbrenner geben audy unter niebrigem Drud eine gute 
Flamme. 

Die Brenner mit Zugglas geben ven höchſten Effekt, wenn bie 
Blamme möglicht body gehalten wird, natürlich ohne zu rauchen. Sie 
ertragen nur geringen Drud. Der Grund, warum fie bei niebrigerem 
Drud weniger Licht geben, liegt darin, daß ihre Zugöffnungen dann 
verhältnigmäßig zu meit find. Will man fi daher mit Fleinerer 
Lichtmenge begnügen, fo muß man die Zugäffnung durch Berftopfen 
jo Fein machen, daß die Flamme wieder nahe am Rauchen ift. 

Wenn fih num auch annehmen läßt, daß jede Gasflamme bei 
ſolchem Luftzutritt, bei welchem fie dem Rauchen nahe ift, bie größte 
Lichtmenge entwidelt; jo ift dagegen zu erumern, daß fie unter biejen 
Berhäftnifjen bei weitem nicht das einer guten Gasflamme eigene 
weiße Licht entwidelt. 

Die Verſuche von Bühner und Rückeiſen beſchränken fid 
auf Fiſchſchwanz- und Schnittbrenner. Es find die in ber folgenven 
Zabelle aufgeführten Berfuchsreihen mit zwei verfchiebnen Sortimenten 
von Brenner angeftellt. 
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| A. Edpnittbrenner. B. Fiſchſchwanzbrenner. | 












' Lichtſtarke Lichtfarke 


in Kerzen 
Lichtſtarke Lichtſtärke 
Kro. tes ae Ma berechnet || No. tee | Verbrauch Fe 


in Kerzen 
berechnet 
auf 1Rubik- 








ferien auf | Audit Prenners | Nündlich ferzen —** 
ſtuͤndlich ſtundlich 
Erſte Reihe. Erſte Reihe. 

00 3.1 19 | 0.61 1 ' 26 08 | 0.3 
0 5.5 90 | 16 21 86 2.7 0.75 
1 71 | 12.2 1.71 3 | 4.2 4.0 0.95 
2 10 | 121 1.73 4 | 4.6 9.0 1.95 
3 88 | 20.2 | 2.29 b 152 11.5 2.21 ! 
4 95 | 25.0 | 2.63 6 4.9 10.5 2.14 
5 10.0 | 28.6 | 2.86 7 6.3 18.0 2.85 
6 10.8 | 831.3 | 2.90 8 8.4 23.0 2.74 
7 11.3 | 34.2 | 3.02 


Zweite Reibe. Zmeite Reihe (Mandefter Brenner). 


1 50 | 62,1 | ı 53 | 40 | 0,5 
2 |58| 90 | 15 |. 2 63 | 75 | 1a 
3 | 65 | 122 | 1897 | 3 63 | 90 | 1% 
4 14.0 | 2.00 | 4 53 | 12.0 | 2.26 
5 18.0 | 219 | 5 | 53 | 16.0 | 8.02 
6 23.5 | 2.73 
7 27.5 | 2.69 
8 37.2 | 332 








Auch diefe Verſuche beftätigen den aufßerorbentlihen Gewinn an 
Leuchtkraft beim Ausftrömen des Gaſes aus großen Brennern mit 
weiten Deffnungen und unter ſchwachem Drud. So zeigt die zmeite 
Reihe der mit Fiſchſchwanzbrennern angeftellten Verſuche, daß bei 
gleichem Gaskonſum der große Brenner Nro. 5 eine viernal größere 
Lichtmenge ˖ entwidelte al der Brenner Nro. 1. Die Beobachter 
ziehen aus biefen und anderen Verfuchsreihen, wobei unter gleichem 
Drud in der Gasuhr durch theilweiſes Schliegen des das Gas zum 
Brenner führenden Hahnes eine beveutende Steigerung des Effektes 
it wurde, den Schluß, daß man bei Anwendung ver größeren 

mitt» und Fiſchſchwanzbrenner, wenn man biefelben 
Ben des Hahnes auf einen geringeren Gas— 
faft bis zum Doppelten größere Lichtftärfe 
felben Gasaufwand durch einen kleineren 
bei völlig offenem Hahne zufließt. 
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mit Nr. 1, 2, 3 bis 6 benannt. Schottiſche Fiſchſchwanzbrenner ent- 
halten ebenfalls zwei, aber unter einem fehr fpigen Winkel gegen ein- 
ander geneigte, dem Parallelismus fi) nähernde Köcher. Die Flamme 
ift flach aber fehr Ianggeftredt, ziemlich in Geftalt einer Kerzenflamme. 

Einlohbrenner, nur ein einziges rundes Loch enthaltend, 
geben eine lange, nicht fonderlich leuchtende Ylamme und finden nur 
untergeorpnete Anwendung. 

Dreilohbrenner enthalten drei in bivergirenden Richtungen 
gebohrte Löcher und geben demnach drei bivergivende Flammenſtrah⸗ 
len. Sie fanden früher zur Straßenbeleuhtung Aumwenbung. 

Für geichloffene, ſtark beleuchtete Berfammlungsfäle, aus welchen 
man bie Verbrennungsprodukte fo vieler Lichter zu entfernen wünſcht, 
eignen fich fehr gut die in den Sälen des engliſchen Parlaments an- 
gewanbten, in Fig. 13., Tafel 77, abgebildeten Lampen. Der Glas: 
zylinder a ift von einen: zweiten weiteren Zylinder b umgeben, ber 
oben durch eine aufgelegte Glimmerplatte d gefchlofien if. Um dieſe 
vor zu ftarfer Erhitzung zu ſchützen, befindet fich in geringer Entfer⸗ 
nung unter ihr tie Schußplatte c, ebenfall® von Ölimmer. Die 
Luft tritt, wie bie Pfeile anzeigen, in ben inneren Zylinder zur 
Flamme, fteigt in dem Zwifchenraum beider Zylinder herab und ges 
langt von da turd vier Röhren ee in die weite Säule g, welche ent- 
weder mit dem Vorplatz, oder bes befferen Nuftzuges wegen mit 
einem gut ziehenden Schornftein kommunizirt. &k ift das Gasrohr. 
In Big. 14 fieht man die untere Platte in vergrößerten Maßftabe; 
h der Arganbbrenner, ii die Deffnungen für die zuftrömende Luft, 
aa der innere Ölaszylinder, ee die Mündungen der Nöhren zum 
Apziehen der Verbrennungsprodukte, bb der äußere Glaszylinber. 

Eine andere Lampe zu bemfelben Zwei von Rutter zeigt 
Fig. 15. Der Glaszylinder a ift hier von einen weiten lad 
ballon b umgeben, in welchen von oben durch Oeffnuugen ce bie Luft 
eintritt, wöhrend die Verbrennungsprodufte durdy Das weite Rohr d 
abgeleitet werben; e das Gasrohr. Ter obere Dedel ift zum Ab⸗ 
nehmen eingerichtet, und da in ihm ſowohl das Abzugsrohr d, ale 
auch das Gasrohr e feſtſitzt, dieſes legtere aber auch den Brenner 
nebit Glaszylinder trägt, fo kann man durch Pöfung der Schraube i, 
woburd der Dedel frei wird, den Glasballon abnehmen und ihn, fo: 
wie den Zylinder a, reinigen, 


— — gu — eye 
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Ueber den Nutzeffekt der verſchiedenen Gasbrenner. 


Tie von einer und berfelben Gasmenge zu erzielende Fichtmenge 
richtet fich vorzugsweiſe nach dem Luftzutritt. Iſt dieſer zu groß, fo 
wird im Folge rafcher Verbrennung bie Ylamme Mein, fehr heiß, aber 
in Folge frübzeitiger Verbrennung der Koblenftoffpartifeln weniger 
leuchtend, bläulih weiß; auf der andern Eeite bedingt mangelnder 
Puftzutritt eine trübe, rauchende röthliche Flamme. Bei freibrennen: 
ven Gasflammen zeigt ſich diefer Unterfchied vornehmlich in den Drud- 
verhäftniffen. Diefelbe Gasmenge, aus engen Deffnungen unter ftarkenı 
Prod anegetrieben, wird eine weißere, aber weniger leuchtende Flamme 
hervorbringen, als wenn fie unter ſchwachem Drud aus einer weiten Oeff⸗ 
mng austritt, obwohl auch bier eine Grenze Statt findet, jenfeit welcher 
bie Yichtftärke, vielleicht wegen mangelnden Ruftzutritte, wieder abnimmt. 

Aus den veräffentlichten Verfuchen über den Nutzeffekt der verfchie- 
denen Brenner geben wir eine Zufammenftellung der Verſuche von Frick 
zu Freiburg i.B., Büchner und Rüdeijen m Mainz und Heeren 
in Sannorer; die Bemerkung vorherſchickend, daß ala Maß für bie 
Beſtimmung der Flammenhelligfeiten leiver noch feine allgemein anges 
nommene Norm eriftirt. Während in England zu folden Lichtbeſtim⸗ 
mungen gewöhnlid) Wallrathlerzen genommen werben, welche in ber 
Stunde 120 Gran verbrennen, bedienen fich deutſche Beobachter gewöhn⸗ 
li der Stearin-, Talg- oder Wachskerzen, 6 Stüd im Pfund, wobei 
in Folge ungleiher Dochtdicke der Konfum fehr verſchieden fein Fann. 
Rejerent hat Gelegenheit gehabt, eine Wallrathferze von der in England 
üblichen Sorte mit einer dentſchen Stearinferze, 6 pro Pfund, zu ver: 
gleichen. Beide gaben, Meine Schwankungen abgerechnet, ganz gleiche 
Helligkeit, aber die Wallrathlerze fonfunirte ſtündlich 8.30 Gramm, 
die Stearinferze 10.88. 

Bei den folgenden Verſuchen von Frid ift ald Norm eine Wache: 
ferze, 6 pro Pfund, verwendet, welche ſtündlich 9.252 Gramm 
verbrannte, Büchner und Rückeiſen bevienten fid) ebenfalls einer 
Wachskerze, 6 im Pfunde, deren ſtündlicher Verbrauch jedoch nicht 
angegeben iſt. Die Berfucde von Heeren wurden mit einer außer: 
ordentlich gleichförmig brennenden Oellampe angeftellt, bie Licht: 
ftärfe Dann aber auf die einer Talgkerze reduzirt, welche ſtündlich 
8.042 Gramm Talg fonfnmirte. 
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Bei Betrachtung der offnen Brenner (ohne Zugglae) erkennt 
man bie ſchon vorhin erwähnte Zunahme des Nugeffeftes, wenn bad 
Gas bei nieprigem Drude brennt, jedoch nur bis zu einer gewiſſen 
Grenze von 10 Millimetern, unter welcher die Wirkung wieder ab- 
nimmt. Weite Brenner find vortheilhafter als enge und ertragen 
auch ohne Minderung des Effektes einen höheren Drud. Es zeigte 
ih, daß bei einem Drud unter 25 oder 20 Millimetern das Licht 
fladernd wurde, weshalb auch das Gas in den Yreiburger Röhren 
unter einem Drud von 25 Millimetern (1 ZoU) gehalten wird. Nur 
die Fiſchſchwanzbrenner geben auch unter niedrigem Drud eine gute 
Flamme. 

Die Brenner mit Zugglas geben den höchſten Effekt, wenn die 
Flamme möglichſt hoch gehalten wird, natürlich ohne zu rauchen. Sie 
ertragen nur geringen Drud. Der Grund, warum fie bei niebrigerem 
Drud weniger Licht geben, liegt darin, daß ihre Zugöffnungen dann 
verhältnigmäßig zu weit find. Will man fid daher mit Heinerer 
lichtmenge begnügen, fo muß man die Zugöffnung durch Berftopfen 
jo Flein machen, daß die Flamme wieder nahe am Rauchen ift. 

Wenn fih nun auch annehmen läßt, daß jebe Gasflamme bei 
ſolchem Luftzutritt, bei welchem fie dem Rauchen nahe ift, bie größte 
Lichtmenge entwidelt; jo ift Dagegen zu erinnern, daß fie unter biejen 
Berhältniffen bei weitem nicht das einer guten Gasflamme eigene 
weiße Licht entwidelt. 

Die Berfuhe von Büchner und Rückeiſen bejchränten fich 
auf Fiſchſchwanz⸗ und Schnittbrenner. Es find die in der folgenden 
Zabelle aufgeführten Berfuchsreihen mit zwei verſchiednen Sortimenten 
von Brennern angeftellt. 
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| A. Edhnittbrenner. B. Fiſchſchwanzbrenner. | 











—— re tflärke 
n Kerze n Rerzen 
Aro. res Berbra uch eichtfäcke ber Bet Nro. tes Verbrauch ee berechnet 
Brenners ſtundlich ferien aufiKubikii Arenners | frümlich ferien auftKubil. 
fuß &as erz fuß Gas 
ſtuͤndlich ſtündlich 






Erſte Reihe. Erſte Reihe. 





00 | 31 | 19 | 0.61 1 126 | 08 | 031 
0 55 | 90 | 1.68 2 36 | 27 |l03 

1 T.1 122 | 10 3 2 | 40 | 0.8 

2 10 | 121 | 1.3 4 46 | 90 | 1% 

3 88 | 20.2 | 2.29 5 52 | 115 | 221 ı 
4 95 | 25.0 | 2.63 6 49 | 105 | 214 

5 | 100 | 28.6 | 2.86 7 63 | 180 | 2.85 

6 | 108 | 31.3 | 2.90 8 84 | 230 | 2.74 

7 | 113 | 342 | 3.02 | 





Zweite Reihe (Manchefter Brenner). 
1 5.3 4.0 0.75 





5.0 6.2 1.24 
58 | 90 | 155 
6.5 12,2 1.87 
7.0 14.0 2.00 
18.0 2.19 
8.6 23.5 2.13 
10.2 27.5 2.69 
37.2 
Auch dieſe Verfuche beftätigen den außerorbentlihen Gewinn an 
Leuchtkraft beim Ausftrömen des Gaſes aus großen Brennern mit 
weiten Deffnungen und unter ſchwachem Drud. So zeigt die zweite 
Reihe der mit Fiſchſchwanzbrennern angeftellten Verſuche, baß bei 
gleihem Gaskonſum der große Brenner Nro. 5 eine viermal größere 
Lichtmenge - entwidelte ald der Brenner Nro. 1. . Die Beobachter 
ziehen aus biefen und anderen Verſuchsreihen, wobei unter gleichen 
Drud in ver Gasuhr durch theilweifes Schließen des dad Gas zum 
Brenner führenden Hahnes eine beveutende Steigerung des Effektes 
erzielt wurbe, den Schluß, daß man bei Anmwendung der gröfjeren 
Sorten der Schnitt» und Fiihfchwanzbrenner, wenn man biefelben 
durch theilweiſes Schließen des Hahnes auf einen geringeren Gas⸗ 
verbrauch regulirt, eine faft bi8 zum Doppelten größere Lichtftärfe 
erreihen kann, al8 mit vemjelben Gasaufwand durch einen Heineren 
Brenner, welchem das Gas bei völlig offenem Hahne zufließt. 


5.3 1.5 1.41 
5.3 9.0 170 
5.8 12,0 2.26 
5.3 16.0 8.02 
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Berfuhe von Heeren, mit verſchiedenen Gasbrennern ang 
ftellt, führten zu den in ber folgenden Tabelle angegebenen R 
fultaten. 






' f Stund⸗ von Talg tı 
Bezeichnung Druck |liher Gas⸗ * yon Grancı, 
* —— 

nien gl. Ku eines Ta u 
Brenners fu licptes 6 35. aleiche Lich 


Diund | menge gibt 


| Meffingener Argand | J 


12 vcher 1, 270 
' Borzellanener Argand 

: 82 Löcher 3 308 

Ä 5 224 

: Ednittbremer. 4 29 

Weiter Schnitt 3 . 238 

| 2 | 220 

' Enger Schnitt . 5 188 

| Dreilochbrenner 2 | 12:1 148 

ı 5 | .07: 96 

Fiſchſchwanzbrenner 4 ı 1.86: | 101 

| No. 2 3 1.2386 | 162:1! 101 

| 2 20 | 132:1 | % 

| 5 418 | 314:1| 192 

Fiſchſchwanzbrenner 4 3.72 280:1 118 

| Ro, 3 3 3.20 2.62:1|) 18 

| 2 2.57 2.00:1| 117 

6 | 6.64 | 6.16:1| 16 

| Bichichwangbrenner 4 5.00 5.80:1 174 

Nro. 4 8 | 4.10 5.18:1| 18 

2 | 361 12:1! 17 

5 6.54 8.00:1 | 188 

Fiſchſchwanzbrenner 4 5.52 7.00:1 190 

Nro. 5 3 4.42 622:1| 21 

2 1 40 5.38:1 | 200 

5 | 2.66 2.56:1| 144 

' 4 2.11 232:1| 165 

——— Fiſchſchwarg 8 146 | 2.00:1 | 206 

renner 2 1.21 1.46:1| 181 

1 1.06 0.81:1| 115 
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Hebt man aus den Brennverſuchen der genannten Beobachter 
jeue heraus, welche unter ven günftigften Verhältniſſen Stattfanden, 
jo ergibt fi der Werth ver werfchiebenen Brenner wie. folgt, wobei 
jedech zu beachten ift, daß jede Zahl nur mit den Zahlen vesielben 


Beobachters verglichen werben kann. 


Frick. 
Argandbrenner 
Schnittbrenner Niro. V . 
„ „IV. 
n ” IN . 

" „uU 


" „I (größter) . 
Fiſchſchwanzz 


Büchner und Rückeiſen. 


1501 
755 
1144 
993 
998 
1305 
1034 


Scnittbremer . . . . . 61 bie 332 


Fiſchſchwanzbrenne . . . 3 


Heeren. 
Argandbrenner 
Schnittbrenner 
Fiſchſchwanz Nro. 2. 
„3. 
" n„ 4...» 
n „ 5 (größter). 


302 


189 
211 


Alle diefe Berfuche ergeben übereinftimmend, daß die gleiche Gas⸗ 
menge im Argandbrenner bie größte Lichtmenge entwidelt, daß fid) 
diefem bie großen Schnittbrenmer zunächft anreihen, ſodann bie großen 
Fiſchſchwanzbrenner fommen, gegen weldye dann die Heineren Sorten 


im Berhältnig der Kleinheit zurlidtreten. 


Auf die Methoden der demifhen Analyſe des Leucht— 
gafes Tann fi der vorliegende Artikel theils wegen mangelnden 
Raumes, theild aber auch weil Unterfuchungen dieſer Art, wenn fie 
auf Brauchbarkeit Anſpruch machen wollen, entjchieven dem Gebiet 


der analytifchen Chemie angehören, nicht einlaffen. 


Heeren. 


771 
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Gasfeuerung. 


- ‚Die Benugung brennbarer Safe als Heizmaterial bezieht ſich vor: 
nehmlich auf breierlei Gasarten: nämlih Hohefengafe, Genera: 
torgafe und Leuchtgas. Bereits in den Nachträgen zum Artikel 
„Eifenhüttenfunde” (Supplemente Bd. II. ©. 666, 680) ift der 
Gewinnung, Zufammenfegung und Verwendung der Hohrfen- und 
Generatorgafe ausführlich gedacht, und e8 wird fidh daher der gegen⸗ 
wärtige Artikel auf die Verwendung des Leuchtgafes als Heizmaterial 
befchränfen können. 

Wenn die Hohofengaſe ihre Heizkraft faft allein dem, nod 
dazu mit vielem Stidftoffgae und nicht unerheblihen Mengen von 
Kohlenfäure vermifchten Kohlenoxydgaſe verdanken, fo ftehen vie Ge- 
neratorgafe durch ihren Gehalt an gas- und dampfförmigen Kohlen⸗ 
wafferftoffen neben dem Kohlenoxyd in der Heizkraft ſchon bereutenv 
höher, obwohl die Verdünnung mit dem Stidftoff der bei ihrer Be: 
reitung verbrauchten Puft und mit einer beträchtlichen Menge Kohlen- 
fäure und Wafferdanıpf die Wirkung in gemiffen Grade beeinträchtigt. 
Das Leuchtgas dagegen, welches nur Spuren von Stickſtoff und, 
bei guter Reinigung, feine Kohlenfäure enthält und lediglich aus brenn⸗ 
baren Gafen, nämlih SKohlenwafjerftoffen, reinem Waflerftoff un 
etwas Kohlenoryd beftehbt, nimmt in ber Reihe der Brennftoffe un- 
ftreitig den höchſten Standpunkt ein, faun aber leider, feiner Koft- 
barkeit wegen, nur im Kleinen zu verfchiedenen Heinzweden des ge: 
meinen Lebens Anmendung finden. 

Um von der Wirkſamkeit deſſelben einen Begriff zu erlangen, 
nehmen wir an, ein gutes Leuchtgas beftehe in 100 Kubikfußen preu: 


ßiſch aus: 
Kubikfuß wiegend 
ölbildendem Gas.. 8 312.4 Granmm 


dampfförmigem Benzol 3 17.0 „ 
Sumpf . . . . 50 11100 „ 
Wafferftoffgad . . 85 1045 „ 
Kohlenorpigae . . 4 1562 „ 


100 1700.1 Gramm 
Spezifiihe® Gewicht des Gafes — 0.425. 
Hiernach berechnet fich die Menge des Waſſerſtoffs 
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im ölbilvdenden Safe zu 44.6 Gramm 
„ Benzol „n 13 „ 
„» Sumpf „ „ W585 „ 
„ Wofferfiffgng „ 1045 „ 
427.9 Gramm, 
welche 427.9 Gramm, die Wärmeentwidlung des Wafferftoffes zu 
23400 Wärmeeinheiten angenommen, eine Wärmemenge von 10013 
Warmeeinheiten entwideln. 
Es beträgt ferner die Menge des Sohlenftoffs: 


im ölbildenden Safe . 267.8 Gramm 
m Benzol . . . .. 15.7 „ 
im Sımpfga8 . . . 8325 „ 


1116.0 Gramm 
welche 1116 Gramm, die Wärmeentwidlung des Kohlenſtoffs zu 7800 
angenommen, 8705 Wärmeeinheiten vepräfentiren. 

Legt man endlich für tie Wärmeentwidlung des Kohlenorybes vie 
Zahl 5570 zu Grunde, fo liefern die 156.2 Gramm veffelben noch 
870 Wärmeeinheiten. Die Gefammtmenge der aus 100 Kubikfuß 
preußifch Leuchtgas zu erzielenten Wärme wird fi demnach auf 19588 
Bärmeeinheiten belaufen, welche hinreihen wilrden, um 195.88 Kilo⸗ 
gramm oder 391.76 Pfund Waſſer von O° bis auf 100° zu erwärmen. 
Da 100 Kubikfuß Leuchtgas unferer obigen Berechnung nad etwa 
1700 Gramm wiegen, fo vergleicht ſich die Wärmeentwidlung derfelben 
mit anderen Brennftoffen wie folgt: 


Leuhtgae . . . 100 Rubiffuß 

Holle . . 2.79 Kilogramm = 5.58 Pfund 
Lufttrockenes Ho 6.52 n „1304 „ 
Mittlere Steinfoble 2.79 „ „ 558 „ 
Kole . . . ....3.00 n „ 600 u 


ober: e8 beobachten die aus 1 Kilogramm verfchiedener Brennftoffe 
entwidelten Wärmemengen das folgende Verhältniß: 


1 Kilogramm Leuchtgas entwidelt 11580 Wärmeeinheiten 
„ ’ Holzkohle " 7000 „ 
" " Iufttrodene® Holz n 3000 ’ 
" ’ mittlere Steinkohle " 7000 „ 
n " Kote „* 6500 „ 
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Die Produkte der Verbrennung von 100 Kubikfuß Leucht⸗ 
ga8 der fupponirten Zufammenfegung beftehen in: 

4332.2 Gramm oder 71.2 Kubikfuß Koblenfäure 

und 3851.0 „Waſſer. 

Die Berwendung bes Leuchtgaſes als Heizmaterial. 
tann auf zweierlei Art geſchehen; entweder durch direkte Verbren⸗ 
nung, ober indirelt, d. h. nachdem ihm durch Zumiſchung von at⸗ 
moſphäriſcher Luft feine Leuchtkraft und die Eigenſchaft zu rußen 
genommen ift. 

A. Durch direfte Verbrennung. Da die Gegenwart fein 
zertheilter Kobletheilhen in der Flamme tes Leuchtgaſes, auf welcher 
gerade die Lichtentwicklung beruht, zur Felge hat, daß lalte Körper, 
zum Behuf der Erwärmung in tie Flamme gebradht, fi mit Kohlen⸗ 
ſtaub (Ruß) befleiden und dadurch beſchmutzt werden, fo ift, um bei 
direfter, d. b. mit leuchtender Flamme erfolgender Verbrennung eine 
reine, rußfreie Hitze zu erhalten, durchaus erforberlih, daß bie 
Flamme ohne Berührung kalter Körper der freien ungeſtörten Ver⸗ 
brennung überlaffen werde. Dies findet Statt 

1) bei ber Heizung ober vielmehr dem Warmhalten der Zimmer 
mittelft Gasflammen, wo viefelben zugleich als Leucht- und als Heiz 
material dienen. Wir werben auf biefe wichtige Art der’ doppelten 
Benutzung des Peuchtgafes am Schluß des Artikels zurückkommen; 

2) zum Erwärmen, Kochen oder Abdampfen von Tlüffigfeiten ; 

a) mittelft eines Argandbrenners mit Zugglas, Über weldem 
in geringer Entfernung eine Porzellanfchale oder ein fonftiges Gefäß 
angebracht wird. Durch beliebige Stellung des Hahnes kann die Er- 
wärmung auf ein Minimum berabgebradht, oder auch zu bedeutender 
ntenfität gefteigert werben; 

b) durch eine größere Zahl Heiner frei brennenver Flämmchen. 
ge nach der Ausdehnung bes zu erwärmenben Körpers wird unter 
bemjelben ein ringförmig, over im Zidzad hin und ber laufendes ober 
fonft beliebig gefrümmtes Gasrohr von Kupfer oder Mefling angebracht, 
and welchem durch eine große Anzahl Feiner Köcher Feine Gasflammen 
brennen. Auch dieſe Einrichtung kann zu Kochungen und Abdam⸗ 
pfungen dienen, iſt aber auch beim Röſten von Fleiſch, znc Bereitung 
von Beefſtakes u. dgl. empfohlen, auch unter anderem zur Zeit ber 
großen Induſtrieausſtellung in London in der Neftanration des 
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befannten Soyer zum Braten ganzer Ochfen angewandt, wobei ſich 
diefelben in horizontaler Lage in einer großen Bratmafchine von Eifen- 
bled auf dem Spieße befanden, und durch mehrere Hunderte darunter 
brennender Gasflämmchen erhittt wurden. 

B. Durch indirefte Verbrennung. Wirb Leuchtgas, bes 
vor es zur Verbrennung fommt, mit einer gewiffen Menge atmo⸗ 
ſphäriſcher Luft vermifcht, fo findet die Verbrennung auch innerhalb 
ver Flamme in folder Art Statt, daß fich die aus den ſchweren Kohlen⸗ 
wafjerftoffen abſcheidenden Kohletheilhen fofort in Berührung mit ber 
buch Berbrenuung entfiandenen Kohlenfäure und dem Wafferbampf 
m Kohlenorydgas verwandeln, folglich zu leuchten und zu rußen aufe 
hören, 

Verſuche, mit einem guten Leuchtgaſe der hannoverfchen Gasbe⸗ 
lenchtungsanftalt von 0.40 fpezifiihem Gewicht angeftellt, ergaben bie. 
folgenden Berhältnifje: 

3 Raumtheile Leuchtgas mit 1 Raumtheil Luft gemifcht, gaben 
eine ſchon brauchbare, jedoch noch etwas leuchtende Flamme; 

bei gleichen Raumtheilen beider ift die Flamme vorzüglich fchön, 
ſie leuchtet und rußt nicht mehr und befigt eine fehr intenfive Hitze; 

bei 1 Raumtheil Leuchtgas auf 2 Raumtheile Luft ift die Flamme 
rein blau, größer, aber nicht fo intenfiv wie bei dem vorhergehenden 
Berhältniß; 

bei 1 Raumtheil LTeuchtgas auf 3 Raumtheile Luft ift die Mi- 
dung erplofio, kann alfo nicht gut mehr gebraucht werben. 

Da nun felbft bei 2 Raumtheilen Luft die Mifhung noch nicht 
erplofionsfähig ift, fo würde man Mifhungen von gleihen Raums 
teilen ohne alle Gefahr in Öafometern bereiten und felbft aus weiten 
Deffnungen ausftrömend entzünden Können, um eine fehr heiße, nicht 
leuchtende und nicht rußende Flamme zu erzielen. | 

Zur Vermeidung jeder denkbaren Gefahr jedoch und zur Berein- 
fahung der Sache find Lampen erfunden, in welchen Leuchtga® mit 
einer dem Weingeift ähnlichen reinen, rußfreien Flamme verbrennt, 
und welche ſämmtlich auf dem Prinzip beruhen, dem Gafe vor der 
Entzündung eine zur Zerftörung der Leuchtkraft genügende Menge Luft 
beizumiſchen. 

1. Die Elsner'ſche Lampe, Fig. 14, Tafel 79, beſteht aus 
einem koniſchen Mantel von Eiſenblech oder Gußeiſen, veflen obere 
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Mündung dur em feines Drabtfieb von Meffing- oder Eifendrabt, 
oder auch durch eine fein gelochte Blechſcheibe gefchloffen iſt. Die 
Haltung des Siebes gejchieht durch einen entweber aufzufchraubenden 
oder mittelft einer Art Bajenettfchluß befeftigten Ringes, den man, 
wenn das Sieb nach längerem Gebrauch durchgebrannt und mit einem 
neuen auszuwechſeln fein follte, leicht abnehmen kann. Das Gas tritt 
entweder, wie bei der bargeftellten Lampe, durch ven Handgriff ober 
durch ein befonderes Seitenrohr, welche man durch einen Kautſchuk⸗ 
ſchlauch mit der Gasleitung verbindet, ein, und durch eine Anzahl 
Feiner Löcher aus, die ſich in einer ringförmigen, in der Figur punl- 
tirten, Röhre befinden. Bei Heineren Lampen ift nur eine einzige 
Meine Ausftrömungsöffnung in der Mitte vorhanden. Nachdem fi 
das Gas in dem Raum unterhalb des Siebes mit Luft gemifcht, gebt 
e8 durch die feinen Mafchen desſelben und Tan hier entzündet werben, 
ohne zurüdzußrennen. Um die gehörige Mifchung des Gaſes mit Luft 
zu fihern, und eine reine, nicht rußende Ylanıme zu geben, follen 
die Ausftrömnungsöffnungen in ber Gasröhre fehr Hein fein. Man 
kann mit diefen Pampen nicht nur ganz große, fondern felbft fehr 
ſchwache Flammen bervorbringen, melde mit rein blauer Farbe faum 
1 Linie hoch das Drahtſieb umfpielen, ohne hindurch zu brennen. 

Der Erfinder bat feinen Lampen für verfchievene Zwede bes 
gemeinen Lebens und der Technik angemefjene Einrichtungen gegeben, 
fo zeigt Fig. 15, Tafel 79, einen Kaffeebrenner; Fig. 16 eine Doppel- 
lampe zum Heißmachen ver Plätteifen; Fig. 17 und 18 Lampen für 
Buchbinder zum Anwärmen der Bergoldeplatten; Fig. 19 einen Kamin 
zur Zimmerheizung , fodann auf Tafel 77, Figur 16, 17 und 19 
MWärmapparate für Zange, Roll⸗ und Brenneifen für Frifeure, Figur 
18 einen Wärmapparat für Buchbinder zum Erhigen der Streicheiſen 
und Filetten, Fig. 20 einen zweiten Wärmapparat für Plätteifen. 

Außer diefen, nur beifpielweife aufgeführten Ga8- Heiz-Apparaten 
find von dem Erfinder nod) viele andere, fehr zwedmäßig befonderen 
Anwendungen angepaßte Einrichtungen ausgeführt. 

In gut eingerichteten Kochmaſchinen reiht 1 Kubikfuß Gas hin, 
um 1 Onart Waſſer zum Kocden zu bringen. 

2. Die Bunſen'ſche Lampe. Sie unterfcheivet ſich von ber 
vorhergehenden dadurch, daß das Zurüdbrennen nicht, wie bei jener, 
durch ein Drahtfieb, fondern durch bie enge röhrenförmige Geftalt 
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bes Lampenkoͤrpers jelöft verhindert wird. Im Fig. 21, Tafel 79, ficht 
man die aus zwei, bier getrennt gezeichneten Haupttheilen beftelende 
Lampe. Der untere Theil enthält auf einem eifernen Fuß einen eben⸗ 
falls ans Eifen oder auch aus Mefjing gegoffenen Körper a, welder 
einen hohlen Würfel bilvet, ter an jeber ber vier Seiten ein rundes 
Loch zum Eintritt der Puft enthält. Tas Gas tritt durch ein an ber 
Öinterfeite befinbliches, in der Zeichnung nicht fichtbares Rohr ein 
und emiweicht durch em, in ber Mitte des Mürfels ſich erhebendes 
Röhrchen, deſſen oberes Ende eine feine Oeffnung in Geftalt eines 
dreiſchenklichen Schnittes c enthält." Die beiten, nahe Über den: Fuße 
befindlichen Löcher haben die Beftimmung, die Lampe nad Fig. 26 
auf eine Gabel b jchieben zu können, die fi, dem jedesmaligen Zmede 
entſprechend, an einen Träger hoch und niebrig ftellen läßt. Inden 
das Gas durch die feine fpaltförmige Deffnung ausftrömt und fi in 
dem Rohr, defjen Durchmeſſer etwa '/, Zoll beträgt, erhebt, mifcht 
es ſich mit der feitlich zuftrömenben Luft und bilvet, an der Mündung 
des Rohrs entzündet, eine fehr heiße, blaue, durchaus nicht rußende 
Flamme, welche fo vollftändig aller Leuchtkraft beraubt ift, daß fie, 
im Sonuenfdein betrachtet, ſchlechterdings nicht gefehen werben kann. 

Ein nicht zu verfennender Mangel diefer Lampen liegt darin, 
daß fi) eine ſehr kleine Flamme damit nicht erzielen läßt, indem 
aldann die Heine Menge des ausftrömenden Gafes fid) mit einer 
verbältnißmäßig zu großen Luftmenge zu einer erplofiven Mifchung 
vereinigt, welche innerhalb tes Rohres zurückbreunt, worauf dann das 
Gas unten, unmittelbar an ver feinen Aueftrömungeöffnung, mit einer 
Meinen leuchtenden Flamme fortbrennt. — Beim Anzünden der Bun⸗ 
ſen'ſchen Lampe foll man nad den Deffnen des Hahnes eine Feine 
Weile warten, damit ſich das Rohr der Panıpe mit normaler, nicht 
erplofiver Gasmiſchung fülle. Gefchieht die Entzlinbung zu früh, fo 
findet ein Rüdbrennen Statt, worauf an der Ausſtrömungsöffnung ein 
Meines Gasflämmchen entfteht und fertbrennt, welches bie feitlich zu⸗ 
ftrömende Puft fonfumirt, während ber übrige größere Theil des Gafes 
unverbrannt und chne mit Luft vermifcht zu fein, an der Mündung 
der Pampe eine leuchtende rußende Flamme bildet. Es faun auf diefe 

' Die Zeichnung e ift in fofern nicht genan, als bie Oeffnung in ber 
Mitte viel zu weit erfcheint, welche wielmehr nur durch drei, in der Mitte 
zuſammenſtoßende feine Schlitse gebildet fein ſoll. 
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Art beveutende Gefahr entftehen. Bleibt nämlich eine Lampe in dem 
bier gefchilverten abnormen Zuſtande des Brennens in einem Zimmer 
ſtehen, fo erhitzt fie ſich durch das Heine in ihr brennende Flämmchen 
nach und nach ſo ſtark, daß der Kautſchukſchlauch leicht zum Schmelzen 
kommen kann, worauf dann das Gas aus ihm entweicht, eine große 
Flamme bildend, die den Schlauch immer weiter zerſtört und leicht 
zu einer Feuersbrunſt Beranlaffung geben kann. 

Zur Hervorbringung ftarfer Wirkung vereinigt man, ba eine 
Erweiterung des Rohres felbft nicht wohl zuläffig ift, mehrere, 3. 2. 
drei, nad) Yigur 22. 

Eine wefentliche Verbefferung ift der Bunſen'ſchen Lampe durch 
Herrn v. Schwarz in Nürnberg dadurch zu Theil geworben, daß 
er diefelbe aus Spedftein anfertigt. Es entſtehen tadurd die Ver: 
tbeile: 1) daß ſich in Folge des geringen Wärmeleitnngsvermögens 
das Rohr nicht erhigt, wodurch dem Zurückbrennen in gewiffen Grabe 
vorgebeugt wird, und 2) daß ſich die feine Ausftrömungsöffnung des 
Gaſes nicht, wie bei metallnen Rampen, durch zufällig binzufommenbe 
Säuren oder Salglöfungen oxydirt und verftopft werden kann. Vorzüg⸗ 
lich bequem find die in Figur 23, Tafel 79, abgebilbeten Spedftein- 
lanıpen mit Kopf. Die obere Mündung derſelben ift mit einem 
großen, ebenfalls aus Spedftein gearbeiteten Kopf verfehen, welder 
am Rande eine große Zahl und andy in ber mittleren Fläche eine 
Menge kleiner Löcher enthält, wodurd nicht nur das Rückbrennen in 
bedeutendem Grade verhindert, fondern auch die Flamme auf einen 
größeren Raum ausgebreitet wird, während die gewöhnliche, röhren- 
förmige Deffnung eine, den darin zu erwärmenden Glasgefäßen leicht 
gefahrbrohende Etichflamme erzeugt. 

Gebläfelampen. — Sowohl in chemiſchen Raboratorien wie 
auch in den Werkftätten der Metallarbeiter bedient man ſich jett wit 
großem Vortheil der Ga8-Gebläfelampen; vie beim Glasblaſen, beim 
Erhigen Meiner Schmelzgefäße, zum Löthen, zu gewiffen Pöthrohrver- 
ſuchen n. dgl. ſich vortrefflih eignen. Figur 24 auf Tafel 79 ftellt 
eine foldhe dar. In einen weiteren, etwa Y, Zoll im inneren Durchs 
mefjer haltenden mefjingenen Rohre a, welches fi oben zu einer 
Deffnung von etwa Y%, Zoll verengt, befindet ſich ein zweites engeres 
Rohr c, deſſen etwa 1 Linie weite Deffnung nicht ganz bis zu jener 
bes äußeren Rohres hinaufreiht. Man bringt ven Hahn b mit der 
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Satleitung, ven Habe d dagegen mitt einem doppelten Bladbalg in 
Berbindung, fo daß ber Luftſtrem inmitten des Gasſtromes auffteigt. 
Es enifteht fo eine fehr ſchöne, heiße, nicht im Entfernteften rußende 
Slammıe, in welcher felbft ſehr ftrengflüflige Glasröhren ermweichen und 
Platintiegel von mittlerer Größe zum ſtarken Glühen gebracht werben 
fönnen. e ift die Tifchplatte, in welcher die Lampe befeftigt ift. Man bat 
ähnliche Lampen mit einem Scharnier verfehen,, um fie in beliebig geneigte 
Lage bringen, und bei Röthrohrverfuchen benugen zu fönnen. Um fie bei 
eigentlichen Löthungen zu brauchen, befeftigt man fie gar nicht, ſondern 
bält fie in freier Hand, um die Flamme genau auf die zu löthende Stelle 
zu richten, zu welchem Zwecke die Kautſchukſchläuche, um der freien Be⸗ 
wegung nicht hinderlich zu fein, eine angemeffene Fänge haben müfjen. 

Thermoftate. — Zur Unterhaltung einer ganz gleihmäßigen 
Temperatur mittelft Gasflammen wurde von Kemp der in figure 26, 
Tafel 79, gezeichnete Apparat erfunden. An eine Glasröhre b ift eine 
Sugel cder lang geftredte Erweiterung a angeblafen, wihrend fi) au 
dem anderen Ende eine meflingene Faſſung c befindet, durch melde 
mittelft einer Stopfblihfe ein Glasrohr hindurchgeht, welches Durch 
enen Kautſchukſchlauch e mit der Gasleitung in Verbindung fteht. 
Ein von der Faſſung ausgehendes Seitenrohr d führt das Gas zu 
einer Elsnerſchen Gaslampe. (Bunfen’ihe Yampen find Des leichten 
Zurüdbrennens wegen für diefen Zwed weniger geeignet.) Kugel und 
Rohr find etiwa zur Hälfte mit Duedfilber gefüllt, deſſen Stand durch 
den in ber Kugel herrſchenden Luftorud in der Art regulirt wird, daß 
bei fteigender Temperatur fi die Luft in der Kugel ausdehnt, das 
Quedfilber herabvrüdt und es folglich in der Röhre zum Steigen 
bringt. Die Wirkung ift nun leicht zu verftehen. Der Apparat bes 
findet fi in den warm zu haltenden Raum, z. B. einem Troden- 
ſchrank, und wirft als Luftthermometer und Regulator, während bie 
Saslampe dur einen Gasſtrom gefpeifet wird, ber feinen Weg in 
der Richtung der Pfeile durdy den Thermoftat nimmt. Nachdem bei 
allmählig fteigender Temperatur das Duedfilber in der Röhre b ent 
ſprechend geftiegen iſt, kommt es endlich bis an die Mündung der 
inneren Röhre und verſperrt ſie, wodurch die Lampe verlöſchen würde, 
wenu nicht ein kleines Seitenloch! der inneren Röhre einen geringen 

Das Loch muß ohne Vergleich Heiner gebacht werten, ale es in ber 
Zeichnung gemacht iſt. 
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GSasftrom, und biefer das Brennen der Lampe mit einem Heinen 
Flaͤmmchen unterhielt. So wie nun bie Temperatur, within and 
das Onedfilber ein wenig finkt, wird die Mündung der Röhre wieber 
frei, die Flamme vergrößert ſich, fteigert wieder die Temperatur und 
fo ftellt fi, allerdings mit Fleinen Schwankungen, eine ziemlich Lon- 
ftante Temperatur heraus. Diefen Schwankungen aber läßt ſich ziem- 
fi vorbeugen, wenn man dem inneren Rohr eine fchräge Oeffnung 
ertbeilt, damit fie beim allmähligen Steigen des Queckſilbers nicht 
plötzlich, ſondern allmählig abgefperrt werde. Durch Auf und Nieder 
ſchieben des Rohrs in der Stopfblichje läßt fi) der Apparat auf ver: 
ſchiedene Temperaturen ftellen. 

Man bat den Kemp'ſchen Apparat außer in Yaboratorien, wo er 
bei Tigeftionen, Abdampfungen, Trodnungen, Gährungsverfucen 
u. dgl. vortrefflihe Dienfte leiftet, auch in Brütanftalten benugt, wo 
ſich jedoch zeigte, daß, wenn nicht die Verbrennungsprodukte der Lam⸗ 
ven ſehr vollftändig dem Lokale entzogen wurden, die Eier abftarben. 

Eine Abänderung des Kemp'ſchen Thermoflates ift von Bunfen 
bei Luftbädern in Laboratorien eingeführt. Man flieht in Figur 26, 
Tafel 79, ein ſolches Tuftbad zum Anhängen an eine Wand einge 
richtet. Es ift ein von Kupferblech angefertigter Kaften, etwa 8 Zoll 
long und 6 Zoll tief, unter welchem eine, mittelft der Gabel b an 
einen Träger c geftedte Gaslampe a brennt. Ein im Kaſten befind- 
licher durchlöcherter Boden, auf melden man die zu erhigenden Gegen⸗ 
ftände legt, dient zur gleichförmigen Bertheilung der Wärme; e ift 
der Thermoftat, deffen unteres, den Luftbehälter enthaltendes Ende 
durch eine Oeffnung im Dedel des Kaftens geftedt wird. f ein von 
der Gasleitung herkommender, d bagegen der nad) ber Yampe führende 
Kautſchukſchlauch; g ein Thermometer. 

Zur Erläuterung des Thermoftates jelbft dient Figur 27. Cine 
weite, unten gejchloffene und bei b mit einem Wulft verfehene Glas- 
röhre aa ift am oberen Ende in ein mefjingenes Rohr dd eingefittet, 
welches bei o eine lange Deffnung enthält, durch melde das Seiten- 
rohr i hindurch geht und fi darin auf und ab bewegen läßt. Diefes, 
zum Abzuge des Gafes dienende Eeitenrohr geht von einem furzen 
mefjingenen Rchre e aus, welches fi) oben in da® mit einem Schrau⸗ 
bengewinde verfehene Zuleitungsrohr h verlängert. Ein enges Glas- 
rohr k ift mit dem oberen Eude in die Röhre h eingelittet, bilvet 
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ſomit eine Verlaͤngerung dieſes letzteren und iſt unten mit einem feſt 
eingellemmien Rohr | von ganz dünnem Eiſenblech verſehen, das unten 
eine fpaltförmige Seitenöffuung enthält. Sodann ift noch ein Glas⸗ 
rohr nn in die untere Mündung des Meſſingrohrs e eingelittet von 
ſolchem Durchmefler, daß zwifchen ihm und dem inmeren Rohre k ein, 
für den Durchgang bes Gaſes hinreichender Zwiſchenraum bleibt. Das 
ganze, an® e, i, h, k, J und nn beftehende Röhrenſyſtem kann durch 
Drehung der Schraubenmutter g höher und niebriger geftellt werden. 
Um diefe Schraubenmutter, die fi in ber oberen Mündung bes 
Rehres dd dreht, unbeſchadet der Drehbarfeit an ihrer Stelle zu halten, 
M fie mit einer Preisförmigen Nuth verfehen, in weldye der hafen» 
förmige Kopf der Geber p eingreift. Endlich befindet fi innerhalb 
bes Duedfilbers, wonit das Glasrohr a bis zu einer gewiffen Höhe 
gefüllt if, der etwa zur Hälfte mit Quedfilber gefüllte, oben ge: 
ſchloſſene, wuten aber offene gläferne Luftbehälter c, ber ſich mit feiner 
oberen Wölbung gegen die Mündung der Glasröhre nn ftemmt. 
Bei der in der Zeichnung dargeftellten Lage der Theile ift dem 
Gaſe völlig freier Durchgang geftattet, indem es, durch h eintretent, 
durch k und das eiferne Röhrchen | ausftrömend, in das Glasrohr 
nn gelangt und aus biefem durch das Geitenrohr i zur Yanıpe ab- 
zieht. Indem nun aber bei zunehmender Wärme fidy die Luft in c 
ausdehnt, verdrängt fie einen Theil des Duedfilbere und veranlaft 
dadurch das Steigen des äußeren Quedfilberfpiegeld, der, jo bald 
er das Röhrchen 1 berührt, die Mündung desſelben verjchließt und 
dem Safe nunmehr nur nod den Durchgang durch die enge Spalte 
freiläßt, woburd die Flamme ber Lampe bedeutend verkleinert und 
die beabfidhtigte Regulivung bewirkt wird. Sollte nun, 1wgeadhtet 
bes verminderten Gaszuflufies, der Quedfilberfpiegel noch weiter, bis 
zum Ende des Spaltes fteigen, was das gänzliche Verlöjchen ver 
Lampe zur Folge haben würte, fo findet, um dieſer Eventualität 
vorzubeugen, das Gas durch ein feines Loch in der innern Glasröhre 
bei k einen Ausweg, wodurch wenigftens ein jpärliches Yortbrennen 
ver Lampe gefihert if. Durch Höher» und Niebrigerftellen bes in⸗ 
neren Röhrenſyſtems mittelft der Mutter g läßt fich bewirken, daß 
die Regulirung fpäter eder früher eintritt, nur muß fich jedenfalls 
binlänglid viel Duedfilber in dem Apparat befinden, damit auch 
bei der höchſten Stellung die Mündung ver Röhre n noch unter 
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Duedfilber bleibt, meil im entgegengefeßten Fall Gas in die freie Luft 
audtreten würde. — 

Gasheizung. — Die Heizung der Zimmer mittelft Leuchtgas 
würde offenbar außerordentliche Bequemlichkeiten und Vortheile dar⸗ 
bieten; Bequemlichkeiten, weil ſich das Aumachen und Unterhalten 
eines Ofenfeuers in das bloße Oeffnen eines Gashahnes und die 
Entzündung des Gafes verwandeln; Bortheile, weil alle Beſchmutzung 
durch Ruß hinwegfallen würde, — wenn nicht der Preis des Cafes ber 
Delonomie im Wege ftänbe. 

Die Heizporrihtung kann beftehen: 

I. In einem Ofen von Eifenbleh mit Abzngrobr, etwa 
nad) der in Fin. 20, Taf. 79, abgebildeten Konftruftion, in welcher 
Figur Die linfe Hälfte den Dfen von außen, bie rechte Hälfte ba- 
gegen denjelben im Durchichnitt zeigt. Der untere Raum beherbergt 
eine große Gaslampe a nach dem Elsner'ſchen over Bunfen’ichen Sy⸗ 
ftem, welche dur das Rohr b den Gaszufluß erhält. Durch Oeff⸗ 
nungen ce und die untere Reihe der Deffnungen e wird der nöthige 
Luftzutritt vermittelt. Die Flamme, oder der heiße Luftſtrom, fteigt 
durh ein Rohr d aufwärts, und ſodann durch den Zwiſchenraum 
zwifchen diefem Rohr und der äußeren Ofenwand wieber herab, um 
diefe zu erwärmen und enblich durch ein Rohr g in den Schornftein 
abzuftrömen. (Bon einer abgeänterten Einrichtung, nach welcher, 
wie ein Pfeil anbeutet, die heiße Luft in das Zimmer tritt, wird 
weiter unten bie Nebe fein.) — Ein folder Dfen mit Abzugrohr hält 
zwar das Zimmer von den Verbrennungsproduften des Gaſes, Kohlen 
fäure und (eventuell) fchwefliger Säure, frei, überliefert aber ben 
größten Theil der entwidelten Wärme dem Schornftein und würde 
jedenfalls eine fo Foftfpielige Heizung bedingen, daß wir es für über⸗ 
flüſſig halten, ihrer Beſprechung weiter Raum zu geben. 

II. Sn einem Ofen, Ramin, ober in frei brennenden Lampen 
ohne Abzugrohr. Mag nun die Heizvorrichtung fein wie fie molle, 
fo ift far, daß in diefem Falle die entwidelte Wärme vollftändig und 
ohne den geringften Verluft dem Zimmer zu Gute fommt. Der vor- 
bin befchriebene Dfen würde zu tiefem Zmede dienen, wenn man bas 
Abzugrohr g hinwegdenkt und der heiße Luftſtrom durch die obere 
Reihe der Oeffnungen e in das Zimmer träte. Einen offenen Kamin 
mit 8 großen Elsner'ſchen Lampen zeigt Sig. 19, Taf. 79. 
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Sehen wir voraus, daß das disponibele Gas von Schwefel: 
waſſerſtoff vollftändig gereinigt worden, und auch keinen Schwefel- 
Eoblenftoff enthalte, folglich beim Verbrennen feine fchweflige Säure 
entwidele, fo dürfte die Gasheizung nach dem vorliegenden Syſtem 
bei niedrigem Gaspreife nicht unbedingt zu verwerfen fein. Aus ben 
oben, ©. 278 angegebenen Zahlen folgt, daß 1000 Kubikfuß Br. eines 
Gaſes von der dort angenommenen Zufammenjegung und 0.425 fpe- 
zifiſchem Gewicht, melde 17001 Gramm wiegen, gleiche Wärme: 
menge entwideln mit 55.8 Pfund Steinkohle Nehmen wir, bei- 
fpielmeife, den Preis ter 1000 Kubilfuß Gas zu 2 Rthlr.; ben 
eines Zentners Steinkohle zu 10 Sgr., alfo die 55.8 Pfund zu 
5.6 Egr. an, fo ftellt fi die aus Gas entwidelte Wärme 11mal 
thenrer als die ans Steinkohle gewonnene. Da nun aber unzwed- 
mäßig konſtruirte Defen, beſonders thönerne Defen mit diden Wän- 
ven, bei Weitem ben größten Theil ber in ihnen entwidelten 
BVärme, der wohl in mandyen Fällen fi auf '%, belaufen mag, mit 
dem Luftzuge dem Schornftein überliefern, fo mag ſich wohl, und 
um fo mehr an eine Konkurrenz des Gafes denken laffen, als dasſelbe 
Abends zugleich den Zweck der Beleuchtung erfüllen kann, fo daß ber 
Preis des erfparten Deles oder fonftigen Beleuchtungsmaterials in 
Abſatz kommt, 

Es ift für den Zwed ber Heizung ganz gleichgültig, ob die Ver- 
brennung des Gaſes bireft und mit leuchtender Flamme, oder indirekt 
aus Elsner'ſchen oder Bunſen'ſchen Lampen erfolgt, weil fich die 
Menge der entwidelten Wärme lediglich nad der Menge bes ver: 
brannten Kohlenſtoffs und Waflerftoffs richtet. 

Verſuche, in der Berliner Domkirche von 560000 Kubiffuß In» 
halt bei einer Außentemperatur von — 3° C, einer Innentemperatur 
von — 1°, wobei Kamine mit frei brennenten Gasflammen nad) den 
Elsner’ihen Syſtem angewandt wurden, ergaben nach Verlauf voy 
40 Minuten eine Innentemperatur von + 10°. Es waren hierzu 
1900 Kubilfuß Gas erforderlih, wonach zum Anbeizen auf je 1000 
Kubikfuß Raum etwa 3.4 Kubikfuß Gas kamen. Zum Unterhalten 
der Temperatur waren pro Stunde 99 Kubikfuß Gas nöthig; für 
1000 Kubikfuß Raum alfo 0.18 Kubiffuß. Die Heizung gefchah 
durh 8 Kamine mit je 24 Brennern (11 Zoll lang, 1%, Zoll breit), 
alfo in Summe 3168 Quadratzoll Brennoberfläche, was einer Fläche 
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von 5.7 Quabratzoll für je 1000 Kubikfuß Raum entſpricht. Bei 
ähnlichen Einrichtungen in Wohnzimmern rechnet man für 1000 Kur 
biffuß Raum zum Anbeizen etwa 5 Kubilfuß; zum Unterbalten ver 
Temperatur pro Stunde 2—2', Kubilfuß Gas, durch 10 Quadrat⸗ 
zoll Vrennoberflähe verbrannt. Dies würde für ein Wohnzimmer 
von 20 Fuß Pünge, 15 Fuß Preite und 12 Fuß Höhe, alſo 360U 
Kubikfuß Inhalt zum Anheizen 16 Kubilfuß, und zum Warnıhulten 
ftündlih 8 Kubikfuß Gas betragen; wonach 6 Argandbrenner von je 
5'/, Kubikfuß ſtündlichem Verbrauch innerhalb einer halben Stunte 
zum Anbeizen, und zwei Argandflammen von ftänblih 4 Kubiffuß 
Gasrerbrauch zum tauernden Warmhalten genügen würden. 

Die Gasheizung empfiehlt ſich beſonders in allen Fällen, we ein 
‚mit Schornftein nicht verſehenes Lokal ſchnell und auf einfache Weife 
zu erwärmen ift. - 

Da, wie oben gezeigt, aus jedem Kubikfuß verbrannten Gafes 
0.712 Kubikfuß Kohlenfäure entftehen, fo würben fich beim Anheizen 
eines Zimmers von der vorhin angenommenen Größe 11.4 Kubiffuß; 
und bein Warmhalten ſtündlich 5.7 Kubikfuß Kohlenſäure entwideln, 
welche legtere Menge kaum '/, Prozent der Zimmerluft beträgt. Bei 
ben: ftarfen Luftwechſel, der durch Unbichtigfeiten der Fenſter und Thü⸗ 
ren in jevem geheizten Zimmer faft unvermeidlich ftattfindet, kann bie 
Entwidlung von '/, Prozent Koblenfäure im Zeitraum einer Stunde 
fiherlich Feine nachtheiligen Wirkungen hervorbringen. Bon dem ne 
ben der Kohlenſäure gleichzeitig entftehenden Waſſerdampf, welcher für 
je 1000 Kubiffuß Gas 77 Pfund, alfo für tie zum Warmbalten 
jenes Zimmers nöthigen 8 Kubiffuß ſtündlich 0.6 Pfund beträgt, ift 
jedenfall® nur Gutes zu erwarten, ba er ber Zimmerluft einen wohl- 
thätigen Feuchtigkeitsgrad ertheilt. 

Waſſergas. Bon entjchiebenem PVortheil für die Zimmerhei⸗ 
zung würde fi das ſchon im gegenwärtigen Bande, ©. 244, be- 
ſprochene fogenannte Waflerga®, durch Veberleiten von Waflerdanıpf 
über glühende Kohle erhalten, berausftellen, weil es Lei feiner völli- 
gen Freiheit von Schwefel und feinem verhältnigmäßig Heinen Gehalt 
an Kobleuftoff die Reinheit der Zimmerluft nicht beeinträchtigen kann, 
wenn nicht feine ziemlih hehen Geftehungsfoften und der Umftand, 
daß die zu feiner Vereitung verwendete Kohle faft ganz in Kohlen⸗ 
fäure umgewandelt und durch Kalt hinweggenommmen werben mußſ, 
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mithin ber Heizkraft rein verloren geht, diefer Anwendung im Wege 
fände. Hierzu kommt, daß Waſſerſtoffgas, folglich annähernd auch 
das Waſſergas, bei gleihem Volumen nur ', der Heizkraft des Leucht⸗ 
gaſes beſitzt, mithin felbft bei gleichem Preife eine treimal theurere 
Heizung bedingen würde. 

Heeren. 


Gecbläfe. 
(8b. VI. S. 432.) 


Seit der Abfafjung des Artikels Gebläfe im Hauptwerke find 
freng genemmen nur zwei für hüttenmänniihe Zwede bemerkens⸗ 
werthe Gebläfe binzugelommen, nämlich die nah Art einer Ardi- 
mebesfchraube Fonftruirten fogenannten Cagniartellen ') und die Flü- 
gelrad» oder Zentrifugalgebläfe. 

Hiernach laſſen ſich die bis jeßt bekannt gewordenen Gebläfe (fo- 
genannte „Sauger“, als nicht hierher gehörig, ausgenonmen) über- 
baupt eintheilen in: 

1. feldye, wobei Zufanmenbrüdung und unmittelbare Bewegung 
der Luft allein dur Waſſer, und 

2. in ſolche, bei welchen beides durch Flächen fefter Körper be: 
wirft wird. 

Zur erftern Klaffe gehören: 

Das Waffertronnielgebläfe (Trompe) und das Wafferfäulen- 
gebläfe. | 

Zur zweiten Klaffe gehören nachftehende Gebläfe, bie nach 
fadhgemäßen Eintheilungsgründen fid) folgendermaßen orbnen: 

IL. Gebläſe mit progrefjiver Bewegung fefter Flächen. 

1. Zrodene Liederung: 
Balggebläfe, 
Kaſtengebläſe, 
Zylindergebläſe. 

2. Naſſe Liederung: 

Kettengebläſe, 

Schraubengebläſe, 


ı Nach dem Erfinder Cagniard⸗ Latour fo benannt. Dingler’s polytechn. 
Journal (Jahrg. 1885) Bo. 55, Seite 212. 
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Zonnengebläfe, 
Glocken⸗(Baader's) Gebläaſe. 

II. Gebläſe mit drehender Bewegung feſter Flächen: 
Zentrifugal-, Flügel» oder Windrad-Gebläfe. 

Die Gebläfe der erften Klaſſe find im Hauptwerfe hinlänglich 
erörtert und durch Beichreibungen und Abbildungen erläutert, wes⸗ 
bald nur Hinzugefügt werden mag, daß das Wafferfäulenge 
bläfe von Henſchel in Kaſſel eine weitere Anwendung nicht gefunden 
bat, weil dasſelbe zu große Anlagefoften und noch mehr häufige Re 
paraturen erfordert; da Waffertrommelgebläfe dagegen immer 
nod überall da benugt und felbft nen ausgeführt wird, wo die Wafe 
ferfraft nicht gefchont zu werben braucht. In der That Täßt ſich 
fegteres Gebläfe durdy jeden Zimmermann ausführen, höchſt wohlfeil 
berftellen, wozu noch fommt, daß es menige Reparaturen erfordert, 
und bis zu 16 Linien Quedfilber Preffung noch braudbar if. Der 
größte Feind derartiger Gebläfe ift begreiflicher Weife der Froſt. 

Bon den Gebläfen der zweiten Klaſſe hat man das Henſchelſche 
Kettengebläfe neuerbings, menigftend an ben Orten, welche bem 
Referenten befannt wurden, wegen nicht aufhörender Reparaturen 
wieber entfernt, das (Baater’iche) Glocken⸗ und ebenfalld das Tou⸗ 
nengebläfe, auch größtentheil® aufgegeben, weil bei diefen fehr be⸗ 
beutende fogenannte ſchädliche Räume (und mithin geringere Nutzeffekte) 
unvermeiblich find. 

Das von dem Branzofen Cagniard- Latour eingeführte Schrau- 
„bengebläfe, ganz einer fogenannten Zonnenmühle oder Archimedes 
Schraube ähnlich, wo fid) der Mantel mit der ein- ober mehrgängigen 
Schraube zugleich dreht, und der ganze Apparat, bei einer Neigung 
feiner re von etwa 20 Grad gegen ben Horizont, ungeführ zur 
Hälfte in Sperrwaffer getaucht wird, Bat fi, trog feiner mannich⸗ 
fadyen guten Eigenſchaften, wie Vermeiden aller Klappen, Bentile 
und Piederungen, faft feiner Berlufte an Wind und Reibungen und 
geringer Betriebskraft, ebenfall® nicht jo bewährt, wie man anfänglich 


Rittingers Verfuche mit neu ausgeführten Waflertrommtelgebfäfen (Poly 
techn. Gentralblatt, Jahrg. 1857, S. 72) haben gelehrt, daß ber Nuteffelt 
derfelben faum auf 6 Prozent zu Bringen ift, alfo weniger als von Flachat 
und Morin angeben wird, welche beibe für den günftigften all 10 Prozent 
Nubeffelt angeben. 







































1 ir. 9 hen 


— = — aan 





288 Gebläfe. 


der Friedrich⸗Wilhelmshutte bei Sprottau in Schleflen fonftruirt und 
anspeführt, hat einen Gebläszylinder von 4 Fuß Diurchmeffer und 
ebenfalls 4 Fuß Hub bei 20 bis 25 Doppelfpielen pro Minute. ' 
Die Danıpfmafhine hat 22 Zoll Kolbendurchmeſſer und dem 
Konftruftionsprinzipe zufolge mit dem Gebläskolben gleichen Hub. 
Un die beiden über und unter einander befindlichen Stangen ber 
Bebläs: und Dampfmafchinenkolben recht zwedmäßig in einer geraden 
vinie auf und ab führen und gleichzeitig einen Balancier in Anwenbung 
bringen zu können, ber einer koloſſalen Lagerung nicht bebarf, hat 
man von der fogenannten Evan’3-Geradführung Gebraud gemacht. 
Es befteht diefelbe aus einem Balancier EG, der aus zwei ganı 
gleichen parallel neben einander befindlichen Theilen gebilbet iſt, zwi⸗ 
fchen welchen bie betreffenden Stangenföpfe Blag finden. 
Bei G ift der Balancier an das untere Ende eines rahmenför- 
migen Pendele gehangen, deffen unverrüdbarer Drehpunkt in F liegt. 
Die eigentliche Seele der Geradführung wird dabei von ein Baar 
ganz gleichen parallel liegenden Gegenlenfern IH (in ber Zeichnung 
nur einer fichtbar) gebildet, woburd der Mittelpunft H des Balan- 
cierd gegwungen wirb in einem Kreisbogen zu ſchwingen, während bie 
Punkte E und G fih in auf einander rechtwinkligen Linien bewegen. 
Statt nun G in einer geeigneten Horizontalführung laufen zu laſſen, 
die viel Reibung verurfahen und bald unbraudbar werben wihrbe, 
bat man es vorgezogen, diefen Punkt penbelartig aufzuhängen, wobei 
bie Führung in einer mathematifchen Geraden, ftreng genommen, 
freilich unendlich lange Arme GF erfordert hätte. Der bierburd auf 
die Führung des gemeinfamen Kreuzkopfpunktes E beider Lenkſtangen 
in einer genauen Bertilallinie ausgeübte Fehler ift ohne alle Bedeu⸗ 
tung für die fonftige mechaniſche Vollkommenheit der ganzen Anorbnrung. 
Was das eigentliche Gebläfe anlangt, fo wird faum zu bemerfen 
fein, daß die Saug- oder Einlaßventile im Dedel mit den Buchſtaben 
p, int Boden mit p’ und ebenfo die Drud- oder Auslaßventile im 
Dedel mit q und im Boden mit q’ bezeichnet find, fo wie daß r und 
r‘ Möhren barftellen, welche die zufammengepreßte Luft nach dem foge- 
nannten Regulator führen. 
Ein dur Dampfmafchine direkt betriebenes Gebläfe von ganz gleicher 
Diepofltion und Anordnung findet ſich in bem Portefeuille de John Cockerill 
p. 488. Pl. 68. 
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Zar befieren Einficht ift in Figur 3 und 4 (in Y, wahrer Größe) 
eins ber betreffenden Bentile und zwar ein Sangventil, beſonders 
gezeichnet. 

In kreisförmigen Deffnungen des Dedeld & find koniſch geftal- 
tete, durchbrochene Ringe 4 eingefprengt, gegen welche ſich von unten 
ein zylindriſcher Anſatz ver Führungsftange „6° lehnt, während 
derfelbe oben durch Anker & und Schraube Ö entfprechend angezogen 
werben kaun. Das eigentliche Ventil wird von einer Platte wu aus 
vulkanifirtem Kautſchuk gebilvet, deren Aufgehen durch eine bogen- 
förmige Scheibe 7777 begrenzt wird. Eine Schraube A verhindert das 
Herabfallen der Iegteren Scheibe, die offenbar mit der Schraube zu- 
gleich entfernt werden muß, wenn man bie Gummiventilplatte zu er- 
neuern beabfichtigt. 

Die Übrigen in Figur 1 bis hierher nicht befonders erflärten 
Mafchinentheile, wie die LTenfftangenverbindung KL, die am Bunlte 
M des Balanciers aufgehangene Speifepumpe, das Schwungrad 8 
n. f. w. verftehen fich jedenfalls von felbft. 

Ein zweites Gebläfe, von einer ebenfalls direkt wirkenden Dampf- 
mafchine betrieben, ohne jedoch dabei einen Balancier in Anwendung 
za bringen, ftellt Figur 2, ebenfall® in '/,, der wahren Größe, bar. 
Daffelbe wurde von der Mafchinenfabrit der Herrn Röhrig und König 
m Guberburg bei Magbeburg (früher Schöttler und Sohn) ebenfalls 
für ein hannoverfches Hüttenwerf geliefert. ' Das Gebläfe hat einen 
Durchmefier von 6 Fuß 3 Zoll, der Dampfzylinder 22 Zoll Durdy 
mejjer, während der gleiche Hub beider 5 Fuß beträgt. Die Zahl 
der Schwungrabumbrehungen beträgt 20 bis 25 pro Minute, der 
Dampforud im zugehörigen Keffel 2'/, Atmofphären. 

Die gebrängte, vertilal aufgebaute Konftrultionsform mußte aus 
dem Grunde gewählt werben, weil in horizontalen Richtungen überall 
bin der zur Aufftellung vorhandene Raun ein höchſt befchränfter war. 
Um fo viel wie möglich nadhtheilige Schwingungen au verhindern, hat 
man als Gerüft eine doppelte Säulenftellung (aus Gußeiſen) gewählt 
und diefe durch Fräftige horizontale Gebälle mit den fehr nahe liegen- 
den fteinernen Wänden bes Gebläshauſes feft verbunden. | 

ı Ein durch Dampfmafchine getriebenes Zylindergebläfe von ganz ähnlicher 
Diepofition findet ſich ebenfalls im Portefeuille John Cockerill, Tome 1. 


p. 47. Pl. 31 — 33. 
Tehnolog. Encykl. Suppi. 11. 19 
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An dem Gebläje find in unferer Abbildung die Saugventile mit 
p und p’, die Drud- oder Steigventile mit q und q’ bezeichnet, 
welche aus vulfanifirten Kautſchukplatten gebilbet find, die man zwi⸗ 
fhen Metallrahmen eingelegt hat und deren ſchnelles Schließen durch 
Gegengewichte v befördert wird. Die Abflußrohre r, r’ und t, fo 
wie der Sammelbehälter (Regulator) F werben ebenfo wenig wie bie 
Dampfmaſchine einer Erklärung bedürfen, welche lettere wie die Zeich⸗ 
nung vollftändig erfennen läßt, mit Meyer'ſcher variabler Erpanfion 
(line und rechte Schraube am Abfperrichieber) ausgerüſtet ift. 

Ein fehr ſchönes Gebläfe horizontaler Aufftellung und von gleich 
falls direkter Wirkung, in Bezug auf die Dampfmaſchine ald Betriebs 
mechanismus, zeigt Figur 5 und 6, Tafel 80, in '/,, ber wahren Größe 
gezeichnet. Die ganze Zufammenftellung wurde für das Georg-Dlarien- 
Eifenhüttenwert bei Osnabrück von der Gräflih Stollberg’ihen Ma⸗ 
ſchinenfabrik in Magdeburg geliefert und. gilt überall, ſowohl nad 
Konftruftion wie Ausführung ale ein Muſtermaſchinenwerk. 

Durchmeſſer und Hub tes Gebläskolbens B find glei) und bes 
trägt jeder 72 Zoll rheiniſch, mit einer 5%, Zoll ftarten Kolbenſtange 
C, die bei D mit der Kolbenftange der Dampfmaſchine zweckmäßig 
verfuppelt und an dieſer Stelle äußert forgfältig geftütt und geführt 
if. Die Dampfmafchine E (37%, Zoll Kolbendurchmefjer) ift mit fine 
reicher DVentilfteuerung verfehen, die, nad) Belieben, als veränberliche 
Erpanfion wirlen faun. Beide Zylinter A und E, wie bie fagerung 
bes Schwungrades 8 u. f. w. ruhen vereint auf einem und bemfelben 
kräftigen, gußeifernen Rahmenwerke M. 

Die Saugllappen find aud bier mit p und p’ und die Auslaß- 
Mappen mit q und q’ bezeichnet, welche lettere den Wind in ben vom 
Mantel L umfchloffenen Raum r und weiter durch t nach dem (trocknen) 
Kegulator blafen. 

Die Klappenventile (12, 13 und 14 Zoll laug, bei 7 Zoll Höhe) 
werben von gufeifernen, rahmenförmigen und durchbrochenen Platten 
gebildet (man fehe namentlih Figur 6), auf welchen reltanguläre 
Gummiplatten befeftigt find, die man durch 5 bis 8 Reinwanbeinlagen 
dauerhafter zu machen geſucht hat. 

Die Dichtungen (Stopfbüchſen) der Gebläsfolbenftangen hat man 
nach Art der Lieverungen für hydrauliſche Breffen — doppelte lederne 
Ringlappen mit dazwiſchen gefprengten Metallringen — angeorbnet und 
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darauf Vebacht genommen, daß während des Ganges fortwährend Del 
gegeben werben Tann. 

Die Anordnung und Liederung des Gebläskolbens biefer Mafchine 
iommt in der Hauptſache mit dem Figur 10 und 11 abgebilveten 
überein, der (nach bem Willen des Referenten) zuerft vom Mafchinen- 
biretor Bölders zu Petersdorf in Mähren angegeben und feitbem 
meinfach mit Erfolg andgeführt wurde. ' 

Der gußeiferne Körper A dieſes Kolbens ift ftirnrabähnlich 
mit Armen verfehben und auf gewöhnliche Art durch einen Keil auf 
der Kolbenſtange befeſtigt. Auf den prismatifhen Kanten des auf- 
rechten Ringes vom Kolbenkörper A find zwei Ringe B mittelft 
Schrauben befeſtigt. C, Figur 10, find die Tiederungen, welde je 
zwiſchen ber Scheidewand des Kolbenkörpers und einem Dedel liegen, 
durch jene aber nicht komprimirt werben können, fondern elaftifch ein- 
gefpannt find. Hinter jeber Liederung liegt ein Ring von Bandeiſen 
ans drei bis vier über einander greifenden Stüden gebilvet, fo daß 
berfelbe, wenn er erpanbirt wird, in ben Stößen gebedt bleibt. Zum 
mechaniſchen Berftellen der Liederung bienen Exzentriks m, welche, 
wenn fie von n aus gebreht werben, auf ben Banbeifenring wirken 
und durch benfelben bie Lieberung an bie Zylinderwand drücken. Mit 
ihren Zapfen ftehen biefelben in ber ringförmigen Wand bes Kolben⸗ 
förpers und in ben Dedeln B, wo fie oberhalb der letzteren mit 
Sperrrädern p und Sperrlegeln q (Figur 11) verfehen find, welche 
ein genaues Berftellen möglich machen, einen Rüdgang aber verhindern, 
DD find Blechdeckel, welche auf der Nabe des Kolbenkörpers und auf 
den Borfprüngen ber beiden Dedel, mittelft Kittes, luftdicht befeftigt 
ſind ımb fo zur Berminderung des fogenannten ſchädlichen Raumes 
im Gebläszylinder dienen. 

Ein großes Gewicht legt Völckers auf die Anfertigung der nicht 
zu fymierenden Liederung C, wozu berfelbe ſtarke Leinwand 
oder Gegelindh nimmt, welches auf beiden Seiten mehrmals mit 
einer Mifhung von feingefchnittenem Graphit und ſehr ſchwachem 
Leimwaſſer did beſtrichen wird. Hinſichtlich der vielfachen praltiſchen 
Bemerkungen und Winte bei der weiteren Ausführung biefer Liederung 
muß anf bie vorber angegebenen Quellen vermwiefen werben. 

Dinglers Polytechn. Journal Bd. 181, ©. 81 und daraus im Poly 
techn. Gentrafblatte Jahrg. 1854, ©. 598. 
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Ganz nenervings bat Völckers auch Gebläskolben mit Metallliebe- 
rung ausgeführt, die gleichfalls empfohlen werden. *® 

Die Frage, ob von Dampfmafchinen direlt betriebene Gebläfe 
beffer horizontal als vertikal aufzuftellen find, ift zur Zeit völlig 
entfcheidend noch nicht zu beantworten, da Sorizontalgebläfe noch 
"zu jung und die damit gemachten Erfahrungen noch nicht zahlreich 
genug find. ? Größere Einfachheit und Splibität des ganzen Mechanis 
mus und Baues ift jedenfalls eine unbeftrittene Tugend der borizon« 
talen Gebläfe, die noch durch Wohlfeilheit in der Anfchaffung (oft %, 
weniger als BVertifalgebläfe) und dadurch erhöht wird, daß bei ihrer 
Wartung und Reparatur die Ueberſicht, welde fie geftatten und bie 
leichte Zugänglichkeit zu allen Theilen, von nicht geringem Werthe 
find. Daß fie, unter fonft gleichen Umftänden, bei weitem geringere 
Bundamente erfordern wie Bertifafgebläfe, bedarf wohl faum ber Er 
wähnung. 

Als Hauptübel horizontaler Gebläfe bezeichnet man gewöhnlich die 
mangelhafte Unterftügung der Kolbenftange und des Kolbene, welde 
eine folde nur in ben Stopfbüchfen und in der untern Hälfte bes 
Zylinders finden. Im der That ift diefer Umſtand jedenfalls Duelle 
von mancdherlei Uebeln, von denen man bei vertifalen Gebläfen gar 
nicht berührt wird. Indeß bat die neuere Mechanik auch hierin bei 
deutende Verbefjerungen anzubringen verftanben. Hierher gehört be 
fonders, daß man für die Unterftügung der Kolbenflange und des 
Kolbens vor und hinter dem Zylinder leicht juftirbare Führungen au 
brachte, die Kolbenftangen fo did machte, daß fie den Kolben (ohne 
merkliche Einbiegung) faft frei zu tragen vermochten, die Reibungen 
biefer dien Kolbenftangen durch zweckmäßige Stopfbüchfenanorbnumgen 
fo weit als möglich herabzuziehen fuchte, u. d. m. 

Unter allen Umftänden rathſam ift es jedenfalls, die Kolbenge⸗ 
ſchwindigkeit nicht größer als etwa 250 Fuß pro Minute zu nehmen, 
das Verhältniß des Hubes zum Durchmeſſer des Kolbens entweder 
glei der Einheit oder doch *°/, zu machen und niemals Gebläfe 


! Bolytechn. Certralblatt Jahrg. 1859, ©. 841. 

2 Ueber Nachtheile und Vortheile horizontaler Gebläfe handelt ein von 
Hoff zu Hörde verfaßter Artilel: „Die Brauchbarkeit horizontaler Gebläfe filr 
den Hochofenbetrieb“ in ber Berg- unb Hüttenmännifchen Zeitung vom Sabre 
1856, Ar. 88, und baraus Polytechn. Centralblatt Jahrg. 1867, &. 106. 
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(welche .von Dampfmafchinen betrieben werben) ohne Schwungräber 
anzuorbnen. ' 

Um der neuerdings beliebten Sucht in ausgebehnteftem Maße 
folgen umd die Geblästolben mit faft übertrieben großer Geſchwin⸗ 
digkeit arbeiten laſſen zu kͤnnen, wozu Klappenventile faft unbrauchbar 
wurden, bat man fich beftrebt, die Ventile überhaupt gänzlich zu ent- 
fernen und fie durch Schieber zu erfegen, wie fie zum Ein- und 
Ansftrömen des Dampfes bei Dampfmafchinen angewandt werben. 

Derartige Gebläfe find auf unferer Tafel 80 in Fig. 7, 8 und 9 
abgebilvet, die zunächſt befchrieben werben mögen. Fig. 7 zeigt in 
. wahrer Größe eine Schiebergebläsmafchine, wie fie von Schmidt 
in Breslau für einen Hochofen der Walterhütte in Nicolai (Ober: 
ſchleſien) unlängft ausgeführt wurde.“ Der Schieber 1 bildet bier 
ebenfalls einen Zylinder, welcher ven Gebläszylinder c konzentriſch 
umgibt. Es befteht ver Schieber hierzu aus zwei gußeifernen Ring- 
ftäden m und n und einem bazwifchengenieteten Blechmantel }. “Die 
Bewegung dieſes Windſchiebers entfpricht ganz ver eines gewöhnlichen 
Dampfvertheilungsfchiebers, d. b. er fteht auf der Hubmitte, wenn 
der Kolben z ſich am Ende feines Weges befindet. Die Ein- 
mb Anstrittsöffnungen, beziehungsweiſe beim Anfaugen und Fort⸗ 
drücken ver atmofphärifchen Luft, werben von ben reftangulären Ein- 
ſchnitten p,p am unteren und oberen Ende des Blaszylinders c ge- 
bildet, während überdies zwei Austrittsöffnungen q (in der Figur 
nur eine punktirt angegeben) im beweglichen Schiebermantel 1 liegen, 
ih Inieröhrenförmig fortfegen und in unbeweglichen Nöhren t, t mit 
fefter Stopfbüchſe r auf und ab gleiten. 

Geht beifpielsweife der Gebläskolben z nieber, fo wird durch 
bie Einfchnitte p am oberen Ende des unbeweglichen Zylinders c 
frifhe atmofphärifche Luft im Raume über dem Kolben angefogen, 
gleichzeitig aber aud Wind durch die unteren Einfchnitte p, p, welche 
jetst mit dem ringförmigen Raume kommuniziren, ber zwiſchen 1 und 


' Ueber Geblasdampfmaſchinen ohne Schwungräber, ftatt beren mit elafti- 
ſchen Federn nerfehen, fehe man Karmarfch und Heeren Wörterbuch ber Ge⸗ 
werbstunde, Artikel „Bebläfe" S. 58; ferner ift nachzulefen in Armengaud 
Publication Industrielle T. 8. p. 231. (Pl. 16.) 

2 Beitfchrift des Vereins beutfcher Ingenieure 1858 S. 179, hierans im 
Polytechn. Centralblatte 1858, S. 1819. 
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e gebildet wird, fortgebrüdt und durch die Deffnungen q un Mantel | 
nad den Abführröhren t und s getrieben. Hinfichtlich fpezieller Be⸗ 
ſchreibung und Abbildung der Dichtungseinrichtung in den gußeifernen 
Ringen m und n mäfjen wir auf die angegebenen Quellen verweifen; 
inbeß werde bemerkt, daß das Gewicht des Schieber 1 durch ben 
Wind felbft Balancirt wird, da ber obere Ring m der komprimirten 
Luft eine größere Drudfläche als der untere n barbietet. Zur gleich— 
zeitigen Bewegung von Gebläs⸗ und Dampfichieber find auf ber 
Schwungradwelle i die Erzentriks k feftgeleilt, welche wermittelft ihrer 
Schubftangn kv auf die Warzen (Bolzen) w wirfen, bie burd) 
Bügel (Ohren) geftedt und mit dem verfchiebbaren Gebläsmantel 1 feft 
vereinigt find. 

Auf den Bertheilungsfchieber im Dampflaften d, d wirb die Er- 
zentrilbewegung von w and mittelft einer zwifchengelegten Hebelver⸗ 
bindung üibergetragen, bie in unferer Zeichnung nicht angegeben ift. 

Was zunähft zur Empfehlung diefer Anordnung gejagt werben 
tann (wohl bemerkt, daß wir das Geſammturtheil über Schieberge- 
bläfe uns für fpäter vorbehalten), befteht in ber Erreihung einer 
großen Einftrömungsöffnung, ohne den ſchädlichen Raum beträchtlich 
zu vergrößern, fowie darin, daß man ohne befonbere Mühe zur 
Liederung des Gebläskolbens gelangen kann. Dabei wird jebody in 
unferer Duelle offen geftanden, daß dieſe Maſchinen eine höchſt 
forgfältige Ausführung erfordern und beshalb vor allem nicht wohl 
feil find. Bemerkt wird ferner, wie dem Uebel, daß ver Wind⸗ 
kolben vom Anfange feiner Bewegung an den vollen Drud des Win- 
des zur bezwingen hat, durch Anbringen von Bentilen in den Röhren q 
vorgebeugt werben Tönnte, obwohl nach ven bis jegt gemachten Er- 
fahrungen der Nachtheil nicht erheblich zu fein fcheine x. 

Eine ähnliche Konftruktion will der Engländer Slate zu Redcar 
(Dorkihire) feit mehreren Jahren mit entfchiedenem Erfolge in Aus 
führung gebradt haben. Aus den betreffenden Abbildungen ! (im 
Practical Mechanic’s Journal Auguftheft 1856) erfennt man minbe- 
ftens große Einfachheit und geringe Raumerforderniß. 

In Frankreich führte man die Schiebergebläfe um das Jahr 1854 
ein. In weiteren Sreifen befannt wurden ſolche jedoch erft durch die 


eo 


' Dingler Polytehn. Journal Bd. 144, ©. 1%. 
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Barifer Univerfal- Ausftellung (1855), wo Thomas und Laurent x. 
ein fchön genrbeitetes Gebläfe mit reltangulärem (alſo nicht zylinder⸗ 
mantelförmigen) Schieber, unmittelbar außerhalb am Gebläszulinber 
auf entſprechenden ebenen Bahnen laufend, eingefanbt hatten. Ilm 
das Abheben dieſes Schiebers von der Fläche, auf welcher er gleitet, 
durch die gepreßte Luft, zu verhindern, find ftellbare und überhaupt 
zwedmäßig Tonftruirte Federn angebracht. Wehnlich wie bei den Ver⸗ 
theilungsfchiebern der Dampfmaſchine, deckt der Gebläsfchieber immer 
eine der Saugöffnungen an beiden Enden, während gleichzeitig bie andere 
wit einer Mittelöffnung in Verbindung fteht, durch welche lettere bie 
tomprimirte Luft abgeführt wird. Abbildung und Befchreibung biefer 
Gebläfe finden fi} in Armengaud Publ. indust. Vol. 12, pl. 1. . 

Eine im Cavé'ſchen Maſchinenbauetabliſſement zu ‚Paris vervoll- 
tommmete Konftruktion von Schiebergebläfen ift auf unferer Tafel 80, 
Big. 8 und 9 abgebildet, und dem vorher zitirten Bande des Armen- 
gaud’ichen Werkes entlehnt. 

Während bei Thomas und Laurent ber reftanguläre Schieber un⸗ 
mittelbar außerhalb am Zylindermantel ganz offen liegend angebracht 
iſt, bewegt ſich der Schieber A unſerer Abbildung innerhalb eines Ver⸗ 
tbeilungsfaftense A' B Fig. 9, in welchen die zuſammengepreßte Luft 
getrieben wird, während das Anſaugen durch eine Seitenöffnung A? 
vem Innern des Schieber A aus gefchieht, wie in Fig. 8 durch 
zwei beſonders gezeichnete Pfeile angedeutet ift. ‘Durch diefe Einrich- 
tung fallen die bei Thomas und Laurent erforderlichen Federn ganz 
weg, da bie gepreßte Luft ven Schieber A gegen feine Bahnen drüdt, 
ſowie alle beweglichen Theile gegen Schmug und Beihäbigungen beffer 
geſchützt find, überhaupt eine volllommenere Anordnung erreicht ift. 

Dei der Stellung, welche der Schieber in Fig. 8 augenblidlich 
befigt, wird durch den Zylinderkanal c! (rechts) atmoſphäriſche Luft, 
von A? (Fig. 9) kommend, angefogen und gepreßter Wind aus dem 
Geblätzylinderraume C durd den Wandlanal c in den Behälter B 
gedrückt und weiter nach B! und B? hin zum Abfluffe in den Regu 
lator genöthigt. 

Sonftige Theile der Abbildungen, Fig. 8 und 9, verſtehen In 
faſt von felbft, fo der Kolben P mit dem leichten Blechdeckel p, die 
Stopfbüchſen f! im Gebläszylinder C, ferner deſſen Lagergerüſt G, 
endlich das Fundament M u. f. w. | 


296 Gebläfe. 


Beſonders bemerkt zu werben verbient vielleicht, daß bie Droffel- 
Mappe b in ver Abflußröhre BB', fig. 9, dazu dient, einen ber 
beiden Gebläszylimber, woraus die ganze Anorbnuung unſerer Duelle 
befteht, abfperren zu tönnen, fowie daß NP em Schutbügel ift, damit 
beim Gebläfe befchäftigte Perſonen durch das freie Kolbenftangenende f 
nicht beichäbigt werben können. 

Ueber vie bereits oben erwähnten Vortheile umb Nachtheile ver 
Geblaſe mit Schiebern, hat bie Erfahrung zur Zeit noch nicht völlig 
entfchieben, obwohl die dem Referenten hierüber belannt geivorbenen 
Urtheile faft fänmtlich zu Ungunften ver Schieber lauteten. Iſt au 
nicht zu leugnen, daß Gebläfe mit Ventilen niemals fo fchnell laufen 
fönnen, wie foldhe mit Schiebern und daher, unter fonft gleichen lim- 
fländen, bie ‘Dimenfionen der erfteren größer zu nehmen find als bei 
Sciebergebläfen, auch das Gewicht und Anlageloften der lebteren, 
fo wie endlich die erforberlichen (geringeren) Ränmlichkeiten billiger zu 
ftehen kommen; fo ift dennoch ganz gewiß, daß ihr Nutzeffekt weit 
geringer ift, als der großer mit mäßiger Geſchwindigleit bewegter Ge⸗ 
bläfe mit Gummiventilen. Beſtätigt wird diefer Schluß durch ver- 
gleichende Indikatorverſuche des franzöfiichen Ingenieure Lebrun, weldye 
im 12. Bande von Armengaud's Publication industrielle Seite 17 
und 18 vollftändig mitgetheilt find, fo wie durch recht praftifche Be⸗ 
merfungen int Portefeuille de John Cockerill, Tome I. p. 248 
eto., welche außer der Beftätigung geringerer Nutzeffelte darauf hin⸗ 
aus geben, dad Syſtem der Schiebergebläfe zu ven Tomplizirten 
Anordnungen zu rechnen, welche bei weiten weniger leicht in gutem 
Zuftand und in Reparatur zu erhalten find, al& die einfachen Ventil⸗ 
gebläfe, und denen überhanpt eine große Zukunft nicht zu weiffagen 
fein dürfte. 


Berechnung der Windpmenge, des Düfengquerfchnittes und 
der Betriebsfraft bei Zylindergebläfen. 


Devor wir die zweite Hauptyattung ber gegenwärtig beim Hütten⸗ 
wefen und bei anderen Metallverarbeitungen angewandten Gebläfe, 
nämlich bie Flügelgebläſe beiprechen, ermitteln wir zuerft bie Betriebs: 
kraft der Zylinvergebläfe und Dahingehöriges. 

Was vor allem die Berechnung der Geſchwindigkeit = v betrifft, 
mit welcher geprekter Wint bei h Manometer», b Barometerftand 
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und von t Grad Celſius Temperatur aus einer Gebläfepüfe ftrömt, 
fo ift dem jetigen Standpunkte der Aerodynamik entſprechend (ſtatt 
der Formel ©. 466 im Hauptwerf) zu feßen: 

h 

l...v= 39 V (U + 0,00867 4) 14, 

Die Winpmenge = Q, welde pro Sekunde aus einer kreis⸗ 

fürmigen Düfenöffnung von d Durdymeffer ausftrömt, wenn u ben 
betreffenden Ausflußkoeffizienten bezeichnet, berechnet ſich daher zu: 


für Metermaß. 





= — .vdtz 
g=u 1 3 


0?% h 
1....Q=3%.u 7 (1 + 0,00367 .t) bIY 


wobei wohl bemerkt werben muß, baß biefe Winpmenge unter bem 
inneren Drude geneffen ift. 

Deifpiel. Welches Windguantum wird durch eine Däfe von 
0,042 Meter Durchmeſſer einem Ofen zugeführt, wenn das Man 
meter 0,038 Meter Quedfilber zeigt, die Temperatur des Windes 20 
Grad Celſius und der Barometerftand 0,073 ift (der mittlere Baro⸗ 
- meterftand 0,076 voransgefekt). 

Auflöfung Wird zuerft die Geſchwindigkeit berechnet, womit 
der geprefte Wind aus der Düfenöffnung ſtrömt, fo ift megen h = 
0,2038, b= 0,"73,b + h = 0,7768 und t = 20°, nad) I: 


38 . 
—= 39. — ‚Di 
v \ (1 + 0,0734) 768’ 


v=9%0,n85. 
Daher wenn der Ausflußloeffizient u = 0,913 gefett wird, bie 
Windmenge Q pro Sekunde unter dem innern Drudegemeifen: 


Q = 0,913. (0,042) 2. 0,85, d. i. 


Q = 0,115 Kubikmeter, oder pro Minute: 
60R-= 6,% Kubikmeter. 
Legtere Windbmenge, unter vem äußeren Drude gemeſſen, 
ergibt ſich zu: 
CR = 6,9. . —= 7,18 Rubilmeter 


pro Minute. 
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Nimmt man Rüdfiht auf die Temperaturveränderung, welche 
atmofphärifche Luft bei Abänderung ihrer Dichte erleidet, fo ift ſtatt 
Formel I. für Metermaß zu en ‘ 


| — 
5-9) 

wo k ba8 Berhältniß ver ——— Wärme ber 4 bei gleihem 
Drude zn der bei gleichem Volumen (nach Mafion = 1,419) bezeich 
net, p, den inneren Luftdruck und p den äußeren Luftbrud darftellt, 
g die Acceleration der Schwerkraft und >, die Dichtigkeit der inneren 
Luft bei 10° Celſius bezeichnet. 

Die unter dem äußeren Drude gemefjene Luftmenge = Q be- 
rechnet fi dann aus: 


EV EEE 


Um das Rechnen mit biefei etwas — Formeln zu er⸗ 
ſparen, hat Neuſchild die nachſtehenden drei Tabellen entworfen, 
wovon bie erſte ohne weiteres verſtändlich iſt, die zweite die Koeffi⸗ 
zienten enthält, womit die in Tabelle J. verzeichneten Windmengen zu 
multipliziren find, wenn bie Temperatur der äußern Luft von 10° C. 
verſchieden iſt. Die dritte Tabelle enthält Koeffizienten, weldye anzu» 
wenben find, fobald der Barometerftand b’ von dem mittlern b = 
0,276 abweicht. 

Um fowohl die Zabellenwerthe mit jenen zu vergleichen, welche 
bie einfachen Formeln I. und II. liefern, als auch den Gebrauch der 
Tabellen erläutern zu können, berechnen wir bie bereits oben gelöste 
Aufgabe nody einmal, wo das Windquantum beftimmt werben follte, 
welches durch eine 0,042 Meter weite Düfe bei 0,038 Duedfilber- 
manometerfiand pro Minute ausftrömt. 





Weisbach: Ing. Meqhanit 3. Aufl. Bd. 1. 5. 480. 





abelle 


Minute bei 


D 





| ‚1000| 0,0425 | 0,180 | 0,185 | 0,140 | 0,145 | 0,150 


Düfenque 


3| 28,274] 33,18,72] 132,73| 143,14| 158,94) 165,13 176,71 


— — — — — —— [me | — — — — 


3,11 | 3,6850| 14,60 | 15,751 16,94 18,17 | 19,44 
4,40 | 5,1610} 20,65 | 22,28 | 23,96 | 25,70 | 27,50 
6,22 | 7,3602] 29,22| 31,51| 33,89 | 36,35 | 88,90 
7,63 | 8,9506 | 35,80 | 38,60 | 41,51 | 44,53 | 47,66 
8,81 |10,3422 | 41,35 | 44,59 | 47,95 | 51,48 | 55,04 
9,85 |11,5674| 46,23| 49,86 | 53,62 | 57,52| 61,54 
10,79 | 12,683 | 50,66 | 54,68 | 60,75 | 63,02| 67,44 
11,66 | 13,6&60 | 54,73 | 59,02| 63,47 | 68,09 | 72,86 
12,47 |14,6211| 58,52| 63,11 | 66,87 | 72,81| 77,92 
WM | 13,22 | 15,5240| 62,09] 66,95 | 72,01| 77,24 | 82,66 
13,94 | 16,7652 | 66,98| 70,60 | 75,92 | 81,44 | 87,15 
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Tabelle ber wegen ber Temperaturunterſchiede einzuführenden 








Koeffizienten. 
_Y 1+0004.t 
? V 1+004 
frt= — 100 bis +4 115°. 
Temperatur | Rerultions- || Temperasır | Repuktions || Temperatur | Reduktions⸗ 
t in Gentefie | koeffizilent It in Gentefl-] koeffizient t in Gentefl-| koefflatent 
malgraden 9 malgraden 9 malgraden 9 

— 10° 0,96076 + 9° 0,99808 + 40° 1,05612 

— 9° 0,96277 10° 1,00000 45° 1,06518 

— 8° 0,96477 11° 1,00192 50° 1,07417 

— 7° 0,96675 12° 1,00384 65° 1,08309 

— 6° 0,96874 13° 1,00575 60° 1,09193 

— 5° 0,97073 14° 1,00766 65° 1,10070 

— 4° 0,97270 15° 1,00955 70° 1,10940 

— 30 0,97468 160 1,01147 750 1,11804 

— 20 0,97665 17° 1,01387 80° 1,12660 
— 1° 0,97862 18° 1,01527 85° 1,18510 ! 

0° 0,98058 19° 1,01716 90° 1,14854 

r 1° 0,98254 20° 1,01906 95° 1,15192 

2° 0,98450 21° 1,02094 100° 1,16024 

3° | 0,98645 22° 1,02282 105° 1,16850 

4° | 0,98840 28° 1,02469 110° 1,17670 

5° | 0,99034 24° 1,02657 115° 1,18484 

| 6° | 0,99228 25° | 1,02844 120° 1,1900 

‚7° 0,99421 80° 1,08775 130° 1,21700 

8° 0,99625 86° 1,04697 150° 1,24034 

| | 200° 1,81560 
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Tabelle I. 


Tabelle der wegen verfchiebener Barometerftände einzuführenbe 
Koeffizienten = 


(für b, = 0,68 bis 0,80 Meter und b = 0,76 Meter). 





Da der gegebene Düfendurcdhmeffer nicht genau in der Tabı 
vorkommt, dem nächft Heinern Durchmefjer 0,M040 die Windr 
6,20 Kubikmeter entfprigt, und dem nächſt größern Durchm 
nämlid) 0,7045 ein Windquantum von 7,84 Kubilmeter zugehör 
erhält man durch Interpolation: ' 


60. = 6,20 + (7,84 — 6,20) 


60 Q = 6,2 + 1,64. 0,4 ober 
60.Q = 6,856 Kubikmeter 
Wind pro Minute. 
Wegen ber Temperatur 20° hat man ferner nad Tabelle 
9.60.Q= 1,01905 . 6,856 = 6,987 Rubifmeter, 
fo wie wegen des Barometerftandes 0,773 nad) der II. Tabel 


0,042 — 0,040 


0,045 — 0,040 ’ d. 


Nach der befannten Annäherungsformel: 
xx 


v=yı+(yı-Yy) x, — 
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9.%.60.Q = 6,987 . 0,9808 = 6,849 Kubilineter, 
Ratt der 7,18 Kubikmeter nach ben vorigen genannten Formeln. 

Um einen mathematifchen Ausdruck für die Größe der mechaniſchen 
Arbeit entwideln zu können, welde, zunächft von Reibungen abgefehen, 
jum Betriebe eines Zylindergebläfes aufgewandt werben muß, werbe 
vor allem daran erinnert, daß biefe Arbeit der Wirkungsweife dieſer 
Sebläfe entſprechend aus zwei Theilen befteht, wovon der eine bad 
Zuſammendrücken, der andere das Fortfchaffen der Luft in ſich faßt. 
Dabei bezeichnen wir mit F den Flächeninhalt des Gebläskolbens, mit 
s deſſen Hub und mit Q das Volumen Luft eines Hubes unter der Bor- 

ausfegung, daß Feine Verluſte durch Undichtigkeiten und fchähliche 
Räume vorfommen. 

Das Luftoolumen Q = F. 8 hat urfprünglid eine Preffung, 
Welche durch eine Duedfilberfäule b—= 0,76 oder durch eine Waſſer⸗ 
ſãule — 10,m336 gemefjen wird. Iſt dasſelbe durch den Gebläs- 
kolben fo weit zuſammengedrückt, daß es nur noch die Größe Q' be» 

t, der Manometerftand am Gebläfe aber zu h geworben ift, fo 
erhãlt man nad) dem Mariottefhen Geſetze: 
_ b _ bs 

() "=t; hf 

Divipirt man legteren Werth durch die Fläche F, fo ergibt fi ber 
eg zum Fortichieben der zufammengebrüdten Luft zu: 
b.s 

(2) . b+h 
—F der Weg, während deſſen das Zuſammendrücken erfolgen 

uf: 





bs hs 
(8) °7—rn byh 


Dart das im Zylinder eingeſchloſſene Luftvolumen den Danometerftanb h 
OR genommen und bezeichnet 7 die Dichte der Manometerflüfjigfeit, fo 
Fährt der Kolben den konſtanten Drud YF . h, fo ba ſich bie 
Acki — ei ergibt, welche zum Fortſchieben ber gepreßten Luft auf⸗ 
geWandt werben muß, zu 





| SE 
(4) e!=yF.- 77 


Um die Größe der medanifchen Arbeit zu finden, welde das 
Zufammenbrüden erfordert, haben wir zunächſt ben veränderlichen 
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Manometerfland = z zu ermitteln, ber einem beliebigen Kolbenwege 
— x entfpridt, nach welchem der Kolben bis zur Vollendung eines 
Hubes überhaupt noch s — x zu durchlaufen hat. 
Hierzu liefert das Mariotte ſche Geſetz folgende Proportion: 
F.s:F(ee— x)=b +z: b woraus 

bx 
s — x’ 
bx 
ber veränberlihe Drud = YF — 


entſprechende elementare Arbeit folgt: 








und die einem Wege = dx 











bx 
de, =yYF — dx . 
Da nad) (3) der Weg zum Zufammenbrüden = rn if, fo 
erhält man enblidh: bs 
b+h 
xd b+h h 
(5) e, rn — a a nn 


0 

Aus (4) und (5) folgt fonach für die Gefammtarbeit = e: 

e=e +8, = yEnJa . Lent. _ oder 

v. 70b Iænt. ® a h 

Für die gewöhnlichen Fälle, wo h Hein im Verhältniſſe zu b if, 
läßt ſich genau genug ſetzen, 

b+h h 
Lent. — alfo 

VI. e= yQh. 

Befindet ſich zwifchen der Düfe d und dem Gebläfe eine Röhren: 
leitung von I Länge und d Durchmeſſer und bezeichnet h, ben erfor 
derlihen Manometerftand an der Düfe, fo ift nach d'Aubuiſſon (für 
Metermoß) der Wertb hin V und VI aus ver Formel zu be 
rechnen: 

—1 0° i 
VIL h=h, ( + 0,0238 








d’ 


ı Man jehe Übrigens auch bie von Nittinger, zufolge eigener Verſuche, 
vorgeſchlagene Korreltion biefer Formel, weiter ımten, Nr. 6. 


N. 


| 
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Beifpiel. Mittelft eines Bylinvergebläfes jollen pr. Minute 
49,8 Nubifmeter (= 2000 Rubilfuß hannos.) Wind von 2 Atmo⸗ 


ſphärendruck und von 200° C. Temperatur in einen Schmelzraum 
getrieben werben, wobei die Länge ber dazu erforberlichen Leitung 
0 Meter und der betreffende Nöhrendurchmefler = d = 00,325 
beträgt. Man fol die Zahl von Pferdekräften berechnen, welche als 
Betriebötraft desfelben erforderlich find. Die Temperatur der Atmo⸗ 
frhäre 10° C. vorausgeſetzt. 

Auflöfung. Zuerſt berechnet ſich bie a ae zu: 


v= 395 Va + 0,00367 . 200) ( 1— -)= 1440,25 


Ferner ergibt fi) das auf den Atmofphärenbrud Bi 10° C. redu⸗ 
zirte Luftvolumen = Q: 





= 1+röt b+h_ 1 + 0,00367 . 200 18 ‚49,8 
Ii+st ‘bb TTIF000867. 10°12° 
— 32,27 Rubilmeter. 
—X Q 
Weit It den Dü e tt: — = mo 
eiter erhält man den Düfenquerfchni r — 
der Ausflußkoeffizient = u = 0,91 geſetzt werden mag, zu 


ö’n __ 32,27 
4 78.0,91. 144,25 
Daher alfo den Düſendurchmeſſer: 


4. 0,0041 
= y = 00,0747. 


Der Manometerftand h, welcher zur Berechnung ber Betriebs⸗ 
kraft in VI einzuführen ift, ergibt fih nun aus VII zu: 
20. 0,0747 
h = 0,063 (1 + 0 age ),i d. 
h = 0,063 . 1,004 = 0%,0633. 
Daher ift reine Betriebskraft in Mafchinenpferden = Nn (& 75mk) 


autgedrückt: 
1000 . 13,6 . 32,27 . 0,0633 _ 
Da "VE 


Nach d'Aubuiſſon! ift der Wirkungsgrad guter, von Dampfmafchinen 


— 0,0041 Quadratmeter. 


'‘ Traite d’Hydraulique, p. 608. 
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Manometerftand = z zu ermitteln, ber einem beliebigen Kolbenmwege 
— x entiprigt, nad welchem der Kolben bis zur Vollendung eines 
Hubes überhaupt noch s — x zu durchlaufen bat. 
Hierzu liefert das Mariotte'fche Gefe folgende Proportion: 
F.s:F(e— x)=b +z: b woraus 

bx 
s — x’ 
bx 
der veränberlide Drud = YF — 
entſprechende elementare Arbeit folgt: 

bx 





und die einem Wege = dx 

















d,=yYF-—_—. dx 
Da nad (3) der Weg zum Bufammenbrüden = ir ift, fo 
erhält mar endlich: bs 
b+h 
xdx b+h sh 
ÜKeera 20 BES er Das RP ee 
0 


Aus (4) und (5) folgt ſonach für die Gefammtarbeit = e: 
e=e +8, = yEbJs . Lent. —— ober 


V. e=7@b gt 
Für die gewöhnlichen Fälle, wo h Klein im Verhältniſſe zu b ift, 


läßt fich genau genug ſetzen, 
Lent. b * h = n alſo 

VI. e = yQh. 

Befindet ſich zwifchen der Düfe d und dem Gebläfe eine Röhren- 
leitung von I Länge und d Durchmeſſer und bezeichnet h, den erfor 
derlihen Manometerftand an der Düfe, fo ift nach d'Aubuiſſon (für 
Metermaß) der Wertb hin V und VI aus der Formel zu be 
rechnen: 


vo. h=h, ( + 0,0238 








10° i 
de 


' Man ſehe Übrigens auch bie von Xittinger, zufolge eigener Berfuche, 
vorgefhlagene Korreltion dieſer Formel, weiter unten, Nr. 6. 


vr 
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Beifpiel. Mittelft eines Zylinvergebläfes follen pr. Minute - 
49,8 Kubikmeter (= 2000 Kubiffuß bannov.) Wind von 5 Atmo⸗ 


ſphaͤrendruck und von 200° C. Temperatur in einen Schmelzraum 
getrieben werben, wobei die Pänge ber bazır erforderlichen Yeitung 
20 Meter und ver betreffende Röhrendurchmeſſer = d = 00,325 
beträgt. Man fol die Zahl von Pferbekräften berechnen, welche als 
Betriebötraft desſelben erforderlich find. Die Temperatur ver Atmo⸗ 
iphäre 10° C. vorausgeſetzt. 

Auflöfung. Zuerſt berechnet fi die Ausflußgefchwindigfeit zu: 


v 395 Vi + 0,00367 . 200) ( 1 — 15) — 144m 35 


Ferner ergibt fi das auf den Atmofphärenprud und 10° C. redu⸗ 
zirte Luftvolumen = Q: 
_1+dt b+h_1 + 0,00867 . 200 18 








=, 75: "—b 7 1+ 0,00867 . 1019 
— 32,27 Kubikmeter. 
Weiter erhält man den Düfenquerfchnitt: Fr = —, wo 
4 60. a. V 


der Ausflußkoeffizient = # = 0,91 gejett werben mag, zu 
Ö’n 32,27 
1 R0ı1.Mms ” 0,0041 Quadratmeter. 
Daber alfo ten Düſendurchmeſſer: 


4. 0,0041 
= v-& = 0n,0747. 


Der Manometerftand h, welcher zur Berechnung der Betriebs. 
kraft in VI einzuführen ift, ergibt fih nun aus VII zu: 
20.0,0747* 
h = 0,063 (i + 0028 aan)" 
h = 0,063 . 1,004 = 0%,0633. 
Daher ift reine Betriebskraft in Mafchinenpferden = N (& 75mk) 


ausgedrückt: 
N, — 1000 . 13,6 . 32,27 . 0,0633 
60.75 
Nach d'Aubuiſſon! ift der Wirkungsgrad guter, von Dampfmafchinen 





= 6,14. 


‘ Trait€ d’Hydraulique, p. 608. 
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betriebener Zyimbergebläfe 0,5 anzunehmen; nad Qunner aber bei 
guten oberjchlägigen Wafferrädern 0,5 bis 0,63, woflr man, bei 
jegigenn Zuftande des Mafchinenbaues, bei Veranſchlagungen wohl 
überhaupt wird 0,6 feßen können, fo daß man erhält 

Nn = 0,6 . N,. 

Die erforderliche Zahl von Brutto- Pferbekräften in obigem Bei 
fpiele wird daher zu ſchätzen fein zu: 

| N = 46 A = 10,23, oder 
rund zu 10%, Mafchinenpferbefräften. 

Damit das cbige Gebläſe das verlangte Windquantum von 
32,27 Kubikmeter pr. Minute liefert, muß der Durchmeſſer des Ge⸗ 
blästolbend mit Beachtung des fogenannten Winbverluftes berechnet 
werden, wozu wir ben betreffenden Korrektionskoeffizienten S & fegen, 
und bdenfelben mit Zunner für Zylindergebläfe zu 0,8 (alfo 20 . 
Prozent Windverluft) annehmen wollen, während die Umdrehzahl der 
bireften Kurbelwelle des Gebläfeg — U = 20 pr. Minute fein mag. : 
Sodann ift, wenn D den fraglien Kolbendurchmeffer bezeichnet und - 
ber Hub 8. = D genommen wirb: 





j 3 
Da „u.n-% veD=-/ > ‚ alfo 
4 & RÜ,: 
für unfer Beifpiel: 
— — 
2. 32,27 
D V 7 = 19,087 = 3,72 Fuß bannen. 


#%.20 ..0,8 
Mit Bezug auf die neuefte Weisbach'ſche Formel II und IV 
auf Seite 298, hat ein Schemniger Bergbeamter, v. Hauer, Ta— 
beilen zur Berehnung von Windmengen und zur Er» 
mittlung der reinen BVetriebskraft bei Zylindergebläfen entworfen, _ 
wovon wir die für unferen Zweck widtigfte Tabelle bier aufnehmen 
übrigens aber, ſowie hinſichtlich des Ableitungsverfahrens, auf unfere® 
Duelle vermeifen. ? 
Zur Berechnung der reinen Betriebskraft ıft dabei ohne weitere 


Stabeiſen und Etahlbereitung II Aufl. Bd. 1. Seite 252. 
2 Rittinger: „Erfahrungen in Berg- und Hüttenmännifhen Mafdgines 
Bau- und Aufbereitungsmweien.“ Jahrg. 1858, S. 11. ktilel „Ueber di — 
neneven Fortſchritte in der Theorie der Gebläſe.“ 


— (9 | 





>) 

| 
Mei 
— — — — —— 
0,0560 | 0,170 | 0,180 | 0,190 | 0,200 h, 
0,0021910 | 0,02269 | 0,02843 | 0,02854 | 0,03140 
ubitt Mete 
a 











2,7%,7) 29,0| 82,5| 86,2] 40,1|| 0,040| 
288 || 2,052 





4 - .. 

195 | 208 [233 | 259 

19,9 | 212 | 288 | 265 | 294 || 2,139 

20,3| | 217 |243 | 270 | 300 II 2,226 

20,61 | 901 | 247 |276 |305 || 2812 

21,0) | 295 |252 |ası | ıı || 2,397 

21,4) | 299 | 256 | 286 | 317 || 2,483 

218| | 933 | 261 | 290 | 322 || 2,567 

22,1! | 996 | 265 | 296 | 327 || 9,651 

22,5| | 240 | 269 | 300 | 332 || 2,735 

2280 | 244 | 273 | 304 1337 || 2,818 

23,11 | 947 | 277 | 309 | 342 || 2,901 

23,81 | 254 |285 | 317 | 352 || 8,065 

24,4| 261 | 292 | 326 | 361 |) 3,298| 
25,0 | |os7 |a0o |a34 | 370 || 8,389] 
25,6 || 278 |a07 |342 |a78 || 3,548 

270) | 288 | 323 | 360 | 399 || 3,942 

28,2 | | 302 | 310 |377 |aıs || 4,322 || 
94 | | 315 |353 | 898 | 435 || 4,696 

30,6 | | 326 | 366 | 408 | 452 || 5,062 

31,6 | | 338 | 379 | 422 | 468 || 5,419 


— — 
⸗ 
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die pr. Minute erforverlihe Windmenge mit der betreffenden Zahl in 
der letzten Kolumne der Hauer'ſchen Tabelle zu multipliziren, welche 
für unfer Beifpiel, bei 0,063 Quedfilber -Manometerftand, — (1,184 
ift, fo daß fich die Anzahl Nn reiner Pferdekräfte, wegen 32,27 Kubil« - 
meter Luft pr. Minute, fofort ergibt zu: 

Nn = 0,184 . 32,27 = 5,937, 
mwefür wir 6,14 fanten. 

Der erforberlihe Düſendurchmeſſer folgt ferner unmittelbar aus 
der hier beigefügten Hauer'ſchen Tabelle (Tabelle Nr. IV) zu: 
0,085 Meter, d. h. größer als nach unferen Formeln und auch größer 
als nach der Neuſchild'ſchen Tabelle I. 

Für die Ausführung wird der größte Werth anzunehmen fein. 


Vlügelgebläje 
- (blafende Ventilatoren.) 

Unter den Gebläfen mit drehender Bewegung fefter Flächen haben 
die Zentrifugal= oder Flügelgebläfe faft allein bleibenden Eingang in 
der Metallurgie und bei anderen Gewerböbetrieben (namentlih für 
Schmiedefeuer) gefunden, weshalb diefe allein hier berüdfichtigt wurden. ' 

Drei verfchiedene derartige Gebläfe, der neueften Gattung ange 
börig, find auf Tafel 81 Fig. 1 bis 5 abgebilvet, wovon Fig. 2 und 
3 in %,,, dagegen Fig. 4 und 5 in ", wahrer Größe gezeichnet find. 

Die Wirkungsart aller diefer Flügel beiteht einfach darin, daß 
durch die ſchnelle drehende Bewegung eines Rades cc, Yig. 1, um 
eine Are aa, die zwifchen ten Flügeln be, b,c, . . . befindliche Luft 
gegen ben äußern Umfang getrieben, dabei etwas werbichtet und vers 
möge des feften Gehäufes ff! zum Ausftrömen bei mm gezwungen 
wird, während gleichzeitig durch die in der Nähe ver Are, im Raunie 
ab, a, b, u. f. w. entftehende Luftverdünnung friiche atmojphärifche 
Fuft eingefogen wird. 

Unfer in Figur 1 abgebilveter blaſender Ventilator ift nad 
Bergratb Rittingers Angaben konſtruirt, worauf wir nachher, bei 


' Die Bentilatoren (meift als Sauger in Anwendung) von Letoret und 
Motte, Lefoinne und Pasquet, fo wie bie pneumatifchen Räber von Fabry, 
findet man befchrieben (theilweife auch in elementarer Weiſe theoretiſch bebanbelt) 
und durch vortreffliche Abbildungen erläutert in Bonjon „Treit6 de l’ex- 
ploitation des mines de houille.“ Liege 1853. Planohes XX1— XXIII. 

Technolog. Cucvti. Suppl. 11. 20 
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Gelegenheit theoretiſcher Betrachtungen und betreffender mathematiſcher 
Entwickelungen, zurückkommen werden. 

Vorerſt werde der Ventilator Figur 2 und 3 beſchrieben, welcher 
zu einer in Deutſchland für Schmiedefeuer und. Kupolöfen ſehr be⸗ 
liebten Gattung gehört, wie fie beſonders (hauptſächlich nad) den Prin⸗ 
zipien des Engländers Schiele in Mancheſter) aus der Maſchinenfabrik 
bes Herrn Schwartzkopf in Berlin hervorgehen.“ 

Figur 3 zeigt dieſen Ventilator im Längendurchſchnitte nach ber 
Richtung der NRotationdare, während Figur 2 Vorderanſichten find 
und zwar in ber obern Hälfte die des Flügelrades f, in ber untern 
Dagegen bie des fogenannten Leitkurven- oder Direltionsrades d. 

Durd die Umdrehung des Flügelrades f in unbeweglichen: Ge⸗ 
häuſe g wird die auf demfelben lagernde Luft, zufolge der auftretenden 
Fliehtraft, nad dem Umfange k getrieben, während gleichzeitig, durch 
den im Unıfreife von a entftehenden Iuftwerbünnten Raum, bie äußere 
atmofphärifche Luft zum Kintritte nach den Pſeilrichtungen veranlaßt 
wird. Bon ben Ende k des Flügelrades f fließt vie gepreßte Luft 
in das mit Leitkurven verfehene Direltionsgehäufe d ab, an beffen 
zentraler Definung co ſich das Leitungsrohr anfegt, welches ven Wind 
nach der Ausflußftelle im Schmelzraume führt. 

Die Unorduung bes mit den Ylügeln m aus einen Stüde in 
Gußeiſen bergeftellten Rades F ift Hinlängli aus ver oberen Hälfte 
von Figur 2 zu erkennen, wobei man bemerkt, daß die Flügel rabial 
und nur am Außerften Ende nad) einer Richtung gekrümmit find, weldhe 
der Bermeguugsrichtung entgegen fteht. Die Lagerung ber Betriebs- 
welle w, die Anorbnung der Riemenſcheibe r und das Lagerftüd 1 find 
ohne Erklärung aus der Abbildung Figur 3 von ſelbſt verftändlich. 

Um ven linken (binteren) Zapfen der Welle w leicht mit Del 
verfehen zu können, bat man durch das unbewegliche Gehäufe gg‘ 
hindurch nach der Pagerftelle hin ein Rohr i geführt, welches durch 
eine Oelvorrathsbüchſe p entfprechend gejpeist wird. 

Nach Profeſſor Wiebe ? pflegt man diefe Schwarglopfichen Ven⸗ 
tilatoren in folgender Weiſe zu veranfchlagen: 


Unſere Quelle if: Knoblauch's (Homberg) Zeitfchrift für praktische Bau⸗ 
tunſt 1865, ©. 247. | 
” Wiebe: Die Mafchinenbaumaterialien, Zweite Abtheilung. &. 365. 


Stuttgart 1858. 
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Durchmeſſer des Flügelrades in Zollen (preuß. Maß) 






10 | 20 30 36 








Umdrehzahl pro | 3000 bie | 1600 bis | 1400 bis | 1400 bis | 1400 bie 
Minute 4000 2000 1800 1800 1600 

Arbeitsaufwand 

nach Mafchinen- | 2, pie 1 | 1',,6i62| 3 bis | 4 bis 6 

pferben geſchätzt 


Anzahl ber 
Schmiedefeuer 4 bis 8 15 bis 28 25 bis 40 | 40 bie 60 | TO bis 90 


Koften in Thalern 55 130 220 275 


— — — — — — —— — — — — — — — — — — — — — — 





Einen bereits zur Zeit der Londoner Weltausſtellung (1851) be⸗ 
fannt gewordenen Bentilator von Lloyd in London ! zeigen bie Figuren 
4 und 5 Tafel 81. Ganz eigenthümlich ift hierbei, daß das Flügel⸗ 
rad a von zwei Seiten gegen ben äußern Umfang c derartig zulaufenbe 
Wände befitt, daß Überhaupt ein von zwei frummen Flächen ums» 
fchloffener koniſcher Raum entfteht, innerhalb deſſen bie bei b ein- 
tretende atmofphärifche Luft durchzuſtrömen und an ven Enden auszu- 
fließen gezwungen wird. Dabei ift die Anordnung derartig getroffen, 
daß die Querſchnittsflächen, welche die Luft durchſtrömt, zu beiden 
Seiten des feften Gehäuſemantels m, bis zum Kreisringe an den äußerften 
Mündungsftellen ec, c bin, überall von gleiher Größe und zwar gleich 
dem Inhalte ver zwei mittleren Saugöffnungen in den Seitenwänben 
des äußeren Gehäufes, find. An den inneriten Kanten der krummen 
Slügelwände find verdidte Ringe d angebracht, die nah dem Zufam- 
menziehungsgefege von Flüſſigkeitsſtrahlen gehörig abgerundet find und 
außerhalb an die innern Kanten der Mantelöffnungen an fo ſcharf 
anſchließen, daß zwar die Umbrehung des Flügel! a noch ohne Rei⸗ 
bung erfolgen kann, das Entweihen von Nuft aber zwiſchen dem 
Flũgelrande und dem Mantel m faft unmöglich gemadt ift. 

Durdy diefe Anordnung ift vor allem erreicht, daR der Flügel 
ganz geränjchlos läuft. _ 

Diefer Erfcheinung des faft unhörbaren Bewegens der Lloyd'ſchen 


' Reports by the Juries. London 1851, p. 175. 
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Bentilatoren (ohne das häflihe, unangenehme Tönen, Brummen :c. 
der gewöhnlichen Flügel) dürfte eine doppelte Urfache zu Grunde liegen. 
Erftens bat die zu den Saugöffnungen eintretende atmofphärifche 
Luft längs ihrer Bewegung von n nad b, a und c hin überall Feine 
ſcharfen Kanten zu pafliren und verändert dabei ihre Richtung nur im 
fanften Uebergängen. Zweitens wird die zufliegenve (bewegte) Luft 
nicht von ben raſch laufenden Seitenkanten des Flügels abgeſchnitten, 
wie dies bei allen Ventilatoren der Fall ift, wo die bewegte Luft 
nicht gezwungen wird, zwifchen Wänden aa bes ſich drehenden Rades 
zu bleiben und wobnrd) ein nicht geringes Geräuſch entftehen muß. 
Die beim Lloyd'ſchen Flügel zwiſchen feinen geneigten Begrenzungs⸗ 
flähen und ven Gehäuswänden m in q befindliche Luft verhält fich 
dabei offenbar wie ein Medium, in welchem fich der Flügel ohne be- 
merkbare Störung bewegt und ohne dabei Beranlaffung zu wahrnehm- 
barem Lärmen oder Tönen zu geben. 

Der nad Lloyds Prinzip konftruirte blaſende Ventilator unferer, 
in Y,, wahrer Größe gezeichneten, Abbildung Figur 4 und 5 (jedoch 
mit ebenen Flügeln k, k verfehen) arbeitet in der mechaniſchen Werk⸗ 
ftatt des Harburger Eifenbahnhofes feit längerer Zeit zur größten 
Zufriedenheit und zwar ohne jedes Geräufh, ja in der That ohne 
feine Bewegung überhaupt hören zu laſſen. Derfelbe verforgt 4 Düfen 
(vier Schmiebefeuer) jede von 1', Zoll Durchmeſſer mit gehörigem 
Winde. Dabei zeigt das Waflermanometer 5 ZoU Ueberbrud und 
macht ber Flügel circa 300 Umgänge pro Minute. Der Durchmefier 
bes Flügels ift 11 Zoll und die Weite der Austrittsöffnungen bei 
e=", Zoll. 

Wir wenden und nunmehr zu der Figur 1 abgebildeten Gattung 
von Pentilatoren, welde vom Oberbergrath Rittinger in Wien in 
deſſen Werke „Zheorie und Bau der Gentrifugal-Bentila- 
toren” (Wien 1858) angegeben find und die man zur Zeit als bie 
mechaniſch volltonmenften bezeichnen kann. 

Bon den gewöhnlidy angewandten Bentilatoren unterſcheiden fich 
diefe Rittinger'ſchen: 

1) durch kleine Saugöffnungen; 2) durch fehr geringe Breiten 
(meift nur '/ der Saugöffnungsweite); 3) durd die einwärts bei 
b und b, gefrümmten unb auswärts bei c und c, radial auslaufenden 
langen Tlügel; 4A) durch den Bau des fpiralfürmigen Mantels ff'; 
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5) durch die Anwendung eines befondern Blafehalfes von pyramidaler 
oder fegelförmiger Geſtalt (in unferer Abbildung meggelaffen). 

Hierzu muß bemerkt werben, daß das Flügelrad aus zwei Scheis 
ben k, k befteht, zwifchen denen bie Flügel ce b und c, b, eingefegt 
find. Lebtere bilden in unferer Figur an ber Eintrittsöffnung mit 
den betreffenden Radien Winkel von 42 Grab, während die Enden 
(mie bereit8 bemerkt) radial auslaufen. Außerdem hat man vie Etellen 
zugefchärft, weldye der Einftrömungsöffnung zugefehrt find, ſowie auch 
den .gußeifernen Naben die Form fphärifher Einlauffegel gegeben. 
Der Gehäufemantel f f! umgibt das Flügelrad in einer gegen die Aus⸗ 
frömungsäffnung fi aufrollenden archimediſchen Spirale, wofelbft 
dann weiter ein fi gleihförmig erweiterndes Rohr von redht- 
edigem Querſchnitte anfchließt, welches endlich m bie Winbleitung 
übergeht. 

Rittinger bat mit einem fogenannten Hochdruckventilator, der für 
1 Kubilmeter Wind pro Sekunde von der bedeutenden Preffung 0,8 
Baflermanometer berechnet und ausgeführt wurde, ausführliche dyna⸗ 
mometrifche Verſuche angeftellt, wovon einige, zur Beurtheilung biefer 
Bentilatorgattung, bier mitgetheilt werben follen. ! 

Zuvor werde jeboch bemerkt, daß der Flügel folgende Dimen- 
fionen und Verhältniffe hatte: 

Halbmeffer der Saugöffnungen im Gehäufe: 0,” 18 (von gleicher 
Größe war der innere Flügelradius). Aeuferer Flügelradius: 0,8, 
Derechnete Umbrebzahl pro Minute 944. Innerer Flügelwinfel mit 
dem Radius an berfelben Stelle: 60° 50'. Krümmungshalbmeffer 
(658 zum radialen Auslaufe): 1,M92. Breite tes Bentilators: 0,” 09. 
Zahl ver Flügel: 24. 

Zwei Reihen ver betreffenden Berfuchsrefultate enthält nachftehende 
Tabelle: 


'! Eentrifugal- Bentilatoren S. 262. 


yrı 
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Im ser Breflung | Bindmenge pro Bh- | 
Waſſer⸗Queckli⸗ Minnie effekt in fung ı 
faule | berfäule| ——————— | girggr. rar | 





Klcgr. | Bert 
meter 








=— —⸗ KRubil- | Kubit- 
' Wiener 
) Rr.| Meter Linien meter 





0828| 11,0 | 348 | 1101 | 190 | soo | #0] so] osı 
0,410| 13,7 | 890 | 12834 | 267 | s00 | sıı | 108 | 0.3 
0,5%0| 17,5 | 43,9 | ıss9 | 382 | 1000 | 189 | 164 | 0,1 


0,740 | 24,8 | 52,8 | 1665 | 645 | 1200 | 2088 | 27,8 | 0,81 
0,750| 25,2 | 52,7 | 1668 | 658 | 1210 | 2187 | 28,5 | 0,81 


| 
1 1 
2 | 
3 | 
4| 0,630| 21,2 | 48,2 | 1625 | 505 | 1100 | 1922 | 21,6 021 | 
6 
6 | 





Hieraus erkennt man, daß mit 1210 Umdrehungen pro Minute 
eine effektive Manometerhöhe von 0,775 erreicht wurde und baß man, 
um bie verlangte Höhe von O, m 80 zu erreichen, die Zahl der Flügel- 
umläufe von 944 (wie projeftirt worden war) auf 1247 erhöhen muß. 

Die Wirkungegrave find höher als bei gewöhnlichen Flügeln, ba 
3. B. Wiebe (Maſchinenbaumaterialien, zweite Abtheilung Seite 359) 
den Nußeffelt von 20 bis 30 Prozent angibt und mit dem Durch⸗ 
fchnittöwerthe 26',, Prozent überhaupt rechnet. 

Bemerkt zu werben verdient bier, daß man früher der Anficht 
war, man könne Wind von hoher Preffung mittelft Ventilatoren nur 
dadurch erreihen, daß man einen in den andern blafen läßt, d. h. 
zwei (oder mehrere) berfelben in der Art verbindet, daß der zweite 
bie vom erften herausgeblaſene und bereit verbichtete Luft aufnimmt 
und weiter zu einem höheren Grade zufammen preßt. ' 

Theorie und Dimenfionsverhältniffe ver Flügelge: 
bläfe. — Da eine rollftänpige Theorie der Flügelgebläfe jehr weitläufige 

"Man febe bierliber die Gifenbabnzeitung von 1848, &. 137, und Rit⸗ 
tinger a. a. O. ©, 221. 
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Rechnungen erfordert, fo theilen wir bier nur fo viel mit als eine 
Ueberfiht wünſchenswerth macht und um gleichzeitig nicht alle Formeln 
zur Konſtruktion ver Flügel ohne Begründung aufführen zu müſſen. 
Dabei folgen wir ganz ber Rittinger’fchen bereits oben zitirten Ab⸗ 
handlung über Centrifugal-Bentilatoren und empfehlen zugleich dies 
Wert ald zur Zeit das befte feiner Art für die Theorie und den Bau 
diefer nicht unwichtigen Mafchinen. 

Mit Bezug auf Figur 6 Tafel 81 bezeichnen wir mit V bie 
abfolute Kintritts- und mit w die abfolute Austrittögefchwindigfeit, 
ferner mit v, und v, bie Peripheriegefchwindigfeiten des äußeren und 
inneren Flägelumfanges, beziehungsweife mit den. Radien R und r 
befährieben. Dabei werde ferner gefett: 


ch et 


Weiter mögen u, und u, bie relativen Geſchwindigkeiten fein, 
. mit welcher die Luft beziehungsmeife bei A längs der FlügelkurveA D 
hinzugehen begimmt und bei D austritt, deren Winkel mit den Tan⸗ 
genten AE und DF refpeftive wir mit 4 und Ö bezeichnen. 

Endlich bezeichnen wir bie Preffungen pr. Flächeneinheit am An- 
fange A und am Ende D des Ranales AD mit p, und p,, bie 
Winkelgefchwindigkeit der Axendrehung des Flügels mit @. 

Nah dem Prinzipe von ber Erhaltung der lebendigen Kräfte hat 
man damn: 

R 
(2) w—u=or [ode 7° Int, 
u Ps 


r 


1 
7555 (1 + 0,000867 . t) 
feßt, daß t die Temperatur der Luft in Celfins- Graben ausgedrückt 
bezeichnet. 
Aus (1) und (2) folgt aber: 


(3) = get = m) (wu) 


wo g = 9,81, und u = ift, vorausge⸗ 


Bezeichnet man mit s, und 8, die Fürzeften Entfernungen zwifchen 
zwei auf einander folgenden Kanälen AD, beziehungsweife am äüßeren 
und inneren lügelrande, fo ift, wenn i die Anzahl der Kanäle ober 
Flügel bezeichnet: 
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=. nf 
2 





Da fmru gs =u,, — — . V fein muß, fo folgt: 


und 





r 
re mind 


u = 7707 daher aus (3): 


28 uf mv: (a-25) 
(4) Fe m?) v? + V nA ind 
Soll nun die gepreßte Luft, welche der Ventilator zu liefern bat, 
emem Waffermanometerflande = h entfpredden, fo muß fein: 
287 _ 28 p. 
y.h= u laut n. 
wo k das Gewicht eines Kubikmeters Luft bei mittlerem Drude und 
mittlerer Temperatur bezeichnet, ferner 7° = 1000 iſt. 
Demnach ergibt fich ans (4) 


h= k 2\y2 2 — —- m’ 
BETT (1—m?)v?’+V (ar sin 3? 
Damit die Luft ohne Stoß eintritt, ift die Bedingung zu erfüllen: 





v 
sın = --, 
B= 


Wenn aber verlaugt wird, daß man mit dem Venti— 
fator bie größtmöglichfte Brefiung erzeugen foll, fo ift sin Ö 
= 1 alſo d = 90° zu nehmen, d. h. für alle Werthe Ö 
größer ober kleiner als 90°, ift bei gleiher Umbrehbzapl 
immer nur eine geringere Preffung zu erzeugen. 

Für den Maximalwerth von h ergibt ſich daher: 

6) h= 5) (1 — m’) v?’+ ( — =)t 

Die theoretifche Betriebsarbeit = L, welche der Flügel erfordert, 
wenn er bei h Waflermanometerftand ein Volumen Luft = Q in den 
Schmelzraum treiben foll, ergibt fih num, wie beim Zulinbergebläfe, zu: 


’ Rittinger: S. 168. Nr. 64. 





Slügelgebfäfe. 313 


1. L=yQh 

Befindet fich zwifchen dem Bentilator und der Düfe vom Durd)- 
mefler = H eine Röhrenleitung von | Länge und d Weite, und ift n bie 
Anzahl der überhaupt vom Bentilator zu fpeifenden Düfen, fo ift die 
bereit8 oben (beim Zylinvergebläfe) aufgeführte d'Aubuiſſon'ſche Formel 
zur Berechnung von h in Anwenbung zu bringen, welche nad Nit- 
tinger& eigenen Verſuchen ſich geftaltet zu: 

(6) ‚=ha+00.% n?.)) 
(für Metermaß). 

Sodann wirb aus I: 


IL. L=7Qhu+os&m.) 
Yür unfern Zwed hinreichend genau läßt fich auch ſetzen: 
h=—.v2' 


oder, wenn U die Flügelumdrehzahl pr. Minute bezeichnet, wegen 


= — — 0,1047. RU: 


h= 5 . 0,011 R U°. 
’8 


Nimmt man k = 1,25 Kilogramm, fo folgt 
1,25 


— 2 1J2 
1000 .9,81 0,011 .. RU? und 
hieraus: 
Mm. h = 0,0000014 . R? U? 


Sonach ift ftatt I. zu fegen: 
IV. L = 0,0014 (RU)?.Q 


Dimenfionen der blaſenden Ventilatoren. 


1) Innerer Slügelbalbmefjer = r. 
Nimmt man die abfolute Eintrittsgeſchwindigkeit = V der atmo⸗ 
Iphärifchen Luft = 10 Meter an, fo läßt ſich ſetzen: 
Q=r’#.10, woraus folgt: 


Rittinger: S. 168. Nr. 68. 
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V.r=018/Q0 
Denfelben Halbmeffer gibt man audy der Saugöffnung (bei Rit⸗ 
tinger8 Flügel nur eine) 
2) Aeußerer Slügelhalbmeffer. 
VLR=3r' 
3) Zahl der Umgänge pro Minute = U erhält man 
unmittelbar aus III. zu 


4) Eintrittswintel = F: Wenn die Luft ohne Effektver⸗ 
luſt in den Flügelraum treten fol, fo darf fie feine tangentielle Ge⸗ 
Ichwindigfeit annehmen, d. b. e8 muß fein: 

v„=V.cotg Pf, ode 
ara 0. —=V.cotg 9, ober, wie vorher 
V = 10 angenommen: 
otg f = aus u d. .i. 
vM. /cotg. 2 = 0,01047.r. U ober 
wegen (V): 
cotg $ = 0,019.UV Q 

5) Krümmungshalbmeſſer = E, wenn die Flügel nad 
Kreisbogen gebildet und entfprechend ter Bedingung angeordnet werben, 
daß fie an ver innern Peripherie mit dem Halbmeſſer einen Winkel 
(90 — P) einfließen, am äußern Umfange aber radial auslaufen 
follen, fo findet man leicht: 

R? — r? 
X,o= Ircoß 

6) Anzahl der Flügel = i. Nah Berfuhen von Dollfuß 
in Mühlhauſen? ift e8 vortheilhaft, bie radial auslaufenden Flügel an 
ber äußeren Peripherie 0,m21 von einander abitehen zu laffen, fo 
daß man erhält: 





Rittinger a. a. O., S. 171. 
3 Bulletin de Mulhouse (1843) T. 17. p. 197, und Dingler polytechn. 
Journal Bd. 111, Seite 104. 
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i— 2R 
0,21 
X. i=30.R 
7) Breite der Flügels = B. 
Offenbar ift zunächſt 
B2 ‚@&=2rr.B.V zu ſetzen. 

Iſt ferner r, der Halbmeffer der Saugöffnung im Gehäufe, fo 
ift auch, wenn V, die Gefchwindigkeit in diefer Deffnung bezeichnet: 
Q=r?’r V,, vorausgefekt, 

daß feine Kontraftion der einftrömenden Luft Statt findet, daher 


_ — 
B=- 2rV 
Da jdchr=r und V = V, geſetzt werben kann, fo folgt: 
r 
xl.B= g 


8) Höhe des Blashaljea = 1 (Figur 1). 


19.8, 
Xu. I= rRÜ 
9) Erzentrizität = e der Flügelwelle. 
XU.e= 1. 


10) Abftand = f der Abfchnittöfante des Gehäuſes von der 
Mittellinie. 
XIV. f= 0,159 ..1 

Beifpiel. Es ift ein DVentilator zu entwerfen, welder 20 
Schmiedefeuer mit Wind von einer Preſſung verforgen fol, bie 
durch 0,146 Meter Waflerfäule gemefjen wird, jo wie auch deſſen 
Betriebsarbeit in Dafchinenpferdefräften anzugeben ift. ? 

Auflöfung Rechnet man zum Verbrennen von 1 Pfund 
Steintohle 274 Kubilfuß Luft von Null Grab und von einer 
Atmofpgäre Spannung und nimmt an, daß jedes Schmiebefeuer 
ſtündlich 10 Pfund Steinkohle verbrennen fol, fo find pro Sekunde 
an Luft erforberlich: 


ı Klittinger a. a. O. S. 220. Nr. 149. 
2 Dies Beifpiel wurde abfichtlich, des Wergleiches wegen, Prof. Wiebe'e 
Bert „Die Mafdyinenbaumaterialien" &. 860 entlehnt. 
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274 ..10.20 ’ 

Q = 0.0. 15 Kubitfuß = 0,45 Kubikmeter; 
ferner berechnet ſich: 

r = 0,18 V 045 = (0,212 

R=3r= 0,236 und wegen h = 0,%146: 

845 , — 

U= 036 \ 0,146 — 888. 

cotg # = 0,01047.0,12.. 888 = 1,118 


2 __ 2 __ 2 
R—r _ 036° — 012° _ mg 


—2.0,12. cos 48 


e 2T.c08 2 
r 
B-=- — = m 
=> —= (0,206 


19 .. 0,45 
Im. 
e = 0,"11. 
f = 0,2035. 
i=30.R = 30.0,36 = 10. 
Nah den Wiebeihen Formeln erhält man: 
r = 0,016. 
—= 0,048, 
U= 1076. 
B = 0,25. 
e = 0,053. 
Die erforderliche Betriebskraft — L berechnet ſich nach I. zu: 
In = 1000 . 0,146. 0,45 = 65,k7, 
fo daß, wenn mit Wiebe 26°, Prozent Nubarbeit gerechnet wird, 


folgt: 
65,7 . 
_ I _ k i 
L 0,268 247,092, d. ı. an 
Bruttopferbefräften =N: 
247,92 | 
N= 7 = 3. 
Wiebe berechnet (a. a. O. S. 361) für denſelben Fall nur 3 


Pferdekräfte. Erſterer Werth ftimmt ganz mit dem, was fi) aud 
der Tabelle IV. unmittelbar entnehmen läßt, indem hier, wegen bes 
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Faktor 0,033, womit die Winbnienge = 60 ..0,45 = 27 Kubik—⸗ 
meter pro Minute multiplizirt werben muß, bei 26'/, Prozent Nutz⸗ 
effeft erhalten wird: 
_ 0,083.27 _ 891 

— 0266268 
N= 34. 





Rühlmann. 


Gelbfärben. 
(Bd. VI. S. 482.) 


Zum Artikel des Hauptwerkes haben wir bier nur Weniges nach⸗ 
zutragen über das Gelbfärben mit einigen Materialien, welche an der 
angeführten Stelle noch nicht aufgenommen ſind. 

1. Pikrinſäure (Welter'ſches Bitter), jedenfalls die wichtigſte 
neue Acquiſition, wird ſeit mehreren Jahren zum Gelbfärben der 
Seide verwendet. Dieſe Säure iſt eine Nitroverbindung, d. h. eine 
abgeleitete organiſche Verbindung, in welcher ein Theil des Waſſer⸗ 
ſtoffs der urſprünglichen Verbindung erſetzt iſt durch Unterſalpeterſäure 
(XO.). Das ihr zu Grunde liegende Radikal ift Phenyl (C,,H,) 
ober Benzin (C,,H,, Phenylwaſſerſtoff), welche, mit Sauerftoff ver- 
bunden, die Phenylfäure (C,,H,O,) varftellen, vie zu Pikrinſäure 
wird, wenn 3 Atome ihres Wafferftoffes binweggenommen werben 
und 3 Atome von NO, in die Verbindung eintreten. Daraus folgt, 
dag ınan die Pikrinfäure mit Hülfe von Salpeterfäure aus Benzin 
oder Phenylfäure, welche bei ver trockeuen Deftillation organifcher 
Stoffe entjtehen, darftellen Tann. Im ter That beuugt man dazu 
am vortheilhafteften das Theeröl, doch läßt fi) Pilrinfäure auch aus 
Indig, aus Wlod, aus dem Harze ber Xanthorrhoea hastilis und 
vielen anderen Stoffen gewinnen. 

Um fie aus Theeröl darzuftellen, erwärmt man zuerft in einer 
geräumigen Porzellanfchale eine beliebige Menge Salpeterfäure, nimmt 
die Schale alsdann vom Teuer und fegt nun in ganz Meinen Portio- 
nen „ſchweres Theeröl” zu. Die Reaktion ift anfangs fehr heftig, fo 
daß man ſich vor dem Ueberſteigen der Ylüfjigleit zu hüten hat. Nach 
und nad wird fie fehwächer, und wenn man ungefähr ebenjo viel 
Theeröl verbraudt bat, als man Salpeterfäure angewendet hatte, 
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wird ed nöthig die Tylüffigkeit bis zum Sieden und überhaupt fo 
lange zu erhigen, bis keine rothen Dämpfe fih mehr entwideln. IM 
biefer Zeitpunft eingetreten, fo läßt man erfalten, es ſcheiden fib 
Kryſtalle aus der Flüffigkeit ab, die man durch Abgießen von ber 
Mutterlauge befreit. Die Mutterlauge feltft dampft man anf bie 
Hälfte ihres urfprünglihen Volumens ein, läßt wieder erkalten und 
erhält eine zweite Portion von Kryſtallen, weldye man mit den zuerft 
erhaltenen in kochendem Waſſer löst, um fie von Neuem zu kryſtalli⸗ 
firen und dadurch zu reinigen. — Die im Handel vortommende Pikrin⸗ 
fäure befteht in ber Hegel aus den rohen Kryſtallen, venen bisweilen 
noch viel Salpeterfäure anhängt, was ficherlich für ihre Benutzung 
nicht wünſchenswerth ift. 

Das Färben der Seide mit Bitrinfäure — Die Pikrin⸗ 
fäure färbt Seide ohne Anwendung von Beize. Wan [dst fie zu dem 
Ende in Waffer, erwärmt bis auf 30° ober 40° C. und bringt die 
Seide in diefed Bad. Nach dem Herausnehmen hängt man fie ohne 
zu ſpülen in einer Xrodenftube auf. 

Die Farbe iſt fhön und echt, auch nicht theuer, ba es möglich 
fein fol mit 1 Gramm Pikrinfäure 1 Kilogramm Seide blafftrohgelb 
zu färben. 

2. Buchweizenſtroh. Dieſes fol nad) Nachtigal's Angabe ',, 
von der Yarbftoffmenge enthalten, wie die Duerzitronrinde. 

Neben den Farbftoff enthält e8 aber Gerbftoff und einen braum 
lichen Extraftivftoff, welche durch Leim abzufcheiden find, wenn man 
eine reine Farbe erhalten will. 

Nachtigal führt an, daß man das Buchweizenſtroh nur zum 
Färben ver Baumwolle mit Vortheil benugen könne, und daß fid 
damit auch gemifchte Farben erzeugen laffen. Zum Yärben baum⸗ 
wollner Garne wird es in der That, wie v. Kurrer berichtet, im 
Rußland vielfach benugt. 

3. Flavin, ein Pflanzeuertralt, welches von den englifchen 
Färbern anftatt der Querzitronrinde benugt wird, ber e8 für manche 
Zwede fogar vorzuziehen fein fol. Sein Gehalt an Farbſtoff foll 
16mal fo groß fein als der des Querzitrons. 

4. Berberigenmurzel, welche von dem fogenannten Berbe⸗ 
rigenftraudye (Berberis vulgaris) ftammt, enthält einen gelten Farb⸗ 
ſtoff, welcher Berberin genannt worden ift. Am ihn abzufcheiben, 


8* Pr 
kocht man die zerfchnittene Wurzel mehrmals mit Waller aus und 
dampft bie Anszüge bis zur Ertraftfonfifienz ab. Das Extrakt wird 
mit Wltohol von 0,844 audgezogen, die Auszüge einer Veftillation 
unterworfen, bis ber größte Theil bes Alkohols überbeftillirt ift und 
der NRüdftand zum Erfalten hingeftelt Bei der Abkühlung ſcheidet 
fid) das Berberin in Heinen Kryftallen aus, die ——— 
nochmals in ſiedendem Waſſer löst und umkryſtalliſirt. 
Das Berberin wird überhaupt nur wenig und Be 
Leberfärben benugt. Die gewöhnlichen Faferftoffe können indeß Damit 
ebenfalls gelb gefärbt werden, und zwar am ſchönſten nad) voraud- 


gegangener Zinnbeize. 

5. Ehinefifhe Gelbbeeren, die Plüthenfnospen ver So- 
phora japonica, werben in China zum Gelbfärben gebraudit und 
find and in den europäiſchen Handel gelonmen, ohme, foviel mir 
befannt, große Aufnahme gefunden zu haben. Der gelbe Farbſtoff, 
den fie enthalten, ift die Rutinſäure, welde zuerft in ver Naute 
aufgefunden, fpäter aber aud in anderen Pflanzen beobachtet worden 
iſt, Exft im der neneften Beit hat Rochleder fie in den Blüthen der 
Roßtaſtanie entbedt, und nachzuweiſen verfudit, daß der Farbſtoff der 
Juerziironrinde ibentifch mit ihr ſei. Es iſt laum zweifelhaft, daß 



















— Semeifen, daß, man. mit: den dinefen Gelb 
beeren (welche er Natallürner nennt) ein ſchönes Dampfgelb auf 
Baumwolle, Seide, Halbwolle und Wolle erhalten lann. 

Eine Berbefjerung bes Querzitrond, Waus und Fla- 
vins, ſoll nad Leeshing durch Behandlung diefer Materialien ent- 
weber mit Säuren allein, ——— und dann mit Säu⸗ 
ren erzielt werden. I 

Das Verfahren, welches er dazu — beſteht darin, daß 

4 auf 40-50 Zentner Waſſer 1 Zentner Scwefelfäure von 

66°B. oder 2 Zentner Salzjäure von 24°B. und 5 Zentner Quer» 
zitron ober Wau in eine hölzerne Kufe gebracht werden. Durch Dampf 
erhigt man während einer Stunde zum Sieben, läßt dann bie ſaure 
Flüffigfeit abfliegen, wäjcht mehrmals mit faltem Wafjer den Niüd- 
ftanb aus und trocknet. 

2. Wenn man mit Allalien und Säuren arbeiten will, fo kocht 


„21 
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man in ter vergeihriekenen Weiſe 5 Zentner Farbmaterial mit 40 
Zentner Waſſer unt 30 Prunt Irnfkallifirter Sora 15 Minuten lan. 
Alsvann miidt man 122 Finn Schwefelſäure ober das Doppelte an 
EGalzfänre von ter ſchen angegebenen Stärfe zu und läßt nochmals 
45 Minuten lang kechen. 

Die Lecthing' jche Verbenſerung beruht beim Ouerzitren haupt 
ſãchlich turaui, daß das m tiefer Rinde enthaltme Querzitrin in 
nerzetin umgewantelt wirt, welches reinere unb intenfivere gelbe 
Farben liefert. Nãchſidem ſcheint ter Gerbftoff zerftört zu werben. 
Taraue folgt, daß tiefe Vehantlung auch anf vie obgenannten chine⸗ 
fiiben Gelbbeeren ammentbur jein muß. Uebrigens iſt biefelbe ron 
Schäfer und Schlumberger geprüft unb an verſchiedenen anderen 
Färbematerinlien verſucht werten, wobei jidh ergeben bat, daß Kur⸗ 
tume, Gelbholz, Schmack, Gelbbeeren, Galläpjel und Granatfchalen 
verbefiert wurten. 

Nah Schlumberger's Angabe fcheint die Behandlung mit Allali 
ganz überflüjjig zu fein, und es genügt ein geringeres Verhältniß von 
Säure. Er wendete nur Schwefelſäure an, und hält 6,5 Prozent vom 
Gewicht des Querzitrond von 66*°B. mit ber dreifaden Menge Waſ⸗ 
jers, d. h. auf 100 Rinde 300 Waſſer und 6,5 Säure, für hinrei⸗ 
hend, glaubt jedoch, daß ein größerer Zujag nicht nachtheilig if. 
Diefe Miihung enthält ſonach auf 100 Waſſer 2,166 Schwefelfäure 
von 66° B. Bei Anwendung einer ſchwächeren Säure geht viel 
Barbftoff durch Auswaſchen verloren. Das Erhigen zum Kochen ift 
unerläßlich für ten Erfolg, und die Dauer von einer Stunde hin- 
reichen. 

Die aufjallendfte Verbeſſerung erfuhr durch die Behandlung mit 
Säure von den übrigen Materialien ver Schmad, der nicht allein 
ausgezeichnet reine Farben lieferte, deſſen Färbevermögen ſich auch auf 
bas Vierfache des urfprünglichen vergrößerte. Es mußte jedoch eine 
weit flärkere Säure angewendet werben, um den günftigften Erfolg 
zu erreichen, zwiſchen 40 und 50 Volumprozente. Auch die übrigen 
obeu genannten Materialien erforderten eine ftärkere Säure als Quer 
jitron. . 


Stein. 


L 
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Wegen bebeutender Veränderungen, welde feit Abfafjung des im 
Hauptwerke an der benannten Stelle gegebenen Artikels eingetreten 
find, wird e8 nöthig, denſelben in umgearbeiteter Geſtalt zu wieder: 
holen, wobei einige Erweiterung besjelben zweckmäßig erachtet ift. 
Uebrigens kann als das neuefte, vollftändigfte und zuverläffigfte Wert 
über Maß- und Gewichtskunde empfohlen werben: 
und Gewichtsbuch, von Chr. Nobad und Fr. Nobad. Leipzig, 


1858.” 


I. LZängenmaße. 


„DMünz-, 


Maß⸗ 


1) Der Fuß oder Schuh, welcher meiſt in 12 Zoll oder 144 
Linien (nur ausnahmsweiſe in 10 Dezimalzoll oder 100 Dezimallinien) 
eingetheilt wird, enthält in: 


Baden (= 10 Zoll = 100 Linien) 


Baier. 
Braunſchweig 


Dänemark 
England 
Frankfurt a. M. . . 
Frankreich (alter Pariſer Bi) 


Hamburg . 
Hannover. 


Heffen, Großherzogthum e 10 Be 
= 100 finien) . . 
Heffen, Kurfürftenthum 

Medlenburg (bei Sandeövermeffungen) 


Naffau (Werlfuß = 


Linien) 


10 zeu = 100 


Defterreich (Wiener Fuß) 
Oldenburg 
Preußen (preußif her oder. cheinlän. 
bifcher Fuß) 


Technolog. Encpfl. Suppl. IM. 


Mili- Rheinländifche 
uf. 


meter. 


300 
291,9 


285,4 


313,9 
304,8 
284,6 
324,8 
286,6 
292,1 


0,9559 
0,9299 
0,9092 
1,0000 
0,9711 
0,9068 
1,0350 
0,9131 
0,9307 


0,7965 
0,9167 
0,9270 


0,9559 
1,0072 
0,9427 


1,0000 
21 
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Willie  Rheinländifde 


meter. Fuß. 
Rußland . . 2 2 304,8 0,9711 
Sachſen, Königrih . . . .. 283,2 0,9022 
Sachſen, Sroßherzogtbum . . . . 282 0,8984 


Schweden . 222. 296,9 0,9460 

Schweiz (= 10 Zoll = 100 finien‘ 300 0,9559 

Württemberg (= 10 Zoll = 100 
vLinien.. . . 286,5 0,9128 

2) Der Meter in Frankreich uud Belgien = 10 Deci— 
meter = 100 Gentimeter = 1000 Millimeter, beträgt 3,1862 preu- 
ßiſche Fuß — 3,1635 Wiener — 3", badiſche, naffauifhe ode 
Schweizer — 3,4235 hannoverſche — 3,2808 englifhe Fuß. 

1 Decimeter — 3,8234 preuß. Zoll, 
1 Centimeter — 4,5881 „ Vinien, 
1 Millimeter — 0,4588 „ " 

27 Millimeter werden einem alten Rarifer Zoll gleidy geſetzt; 
genauer ift legterer = 27,07 Millimeter. — Im Königreiche der 
Niederlande ift der Meter unter dem Namen EI das Längenmaß unt 
wird in 10 Palmen, 100 Duimen, 1000 Strecpen getbeilt. 

3) Eine Klafter enthält 6 (im Großherzegthum Heſſen 10) 
Fuß. Die alte Barifer Toife — 6 alte Parifer Fuß = 1949 Mili- 
meter = 6,21 preußifhe Fuß. — Die Ruthe enthält in Baden, 
Baiern, Dänemark, Württemberg und der Schweiz 10, in Preußen 
12, in Fraukfurt a. M. 12%, in Kurheffen 14, im Königreiche 
Sadjfen 15% und 16, in Braunfchweig, Hannover und dem Groß: 
berzogthume Sachſen 16, in England (pole, perch, rod) 16',, in 
Oldenburg 18 Fuß. — Tas Lachter (Bergwerksmaß) ift auf dem 
bannoverfhen und braunfdiweigifhen Harze = 1,9198 Meter, in 
Sadjen = 2 Meter, in Preußen = 80 rheiniſche Zoll = 2,0923 
Meter. 

4) Die Elle ift in Baden, Braunſchweig, Dänemark, Hamburg, 
Hannover, Naffau, Königreid, und Großherzogthum Sachſen, Schwe—⸗ 
den und ter Schweiz = 2 Fuß, in England = 3 Fuß. Dagegen 
fteht fie anderwärts in feinem fo einfachen Verhältnifje zum Fußmaß. 
Es enthält die Elle in: 
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Millie Preußifche 


meter. Eflen. 

Baden =2 FUf) -» » : 2» ..600 0,8996 
Baiern . . . . .. 833 1,2490 
Braunfhmeig — 2 Fuß) . . .. 570,7 0,8557 
Diänemart!(=2 Fu) . . . . 627,7 0,9412 
England (Dar = 3 Fuß) . . . 914,4 1,3710 
Frankfurt a. M. . . 547,3 0,8206 
Frankreich (alter Pariſer Stat, Aune) 1188,4 1,7819 
Hamburg = 2 uf) . . . » . 573,1 0,8594 
Hannover =2 Fuß) . . 584,2 0,8759 
Helfen, Großherzogtum (— 24 Zoll 

— 2,4 Fuß).... .. 600 0,8996 
Heffen, Kurfürftentfum . . . . 570,4 0,8553 
Naſſan = 2 Fuß). -: -» - ....600 0,8996 
Defterreih (= 2,465 vu . .. 779,2 1,1683 
Didenburg . .  ....580,9 0,8710 
Preußen (= 25,5 ZofN 20.0.6669 4, 
Rußland (Ardhin) . -. ». - . . 711,2 1,0663 


Sachſen, Königreih (= 2 Yu) . 566,4 0,8493 
Sadfen, Großherzogthum (= 2 Fuß) 564 0,8457 


Schwerer =2 Huf). . . . . 598,8 0,8903 
Schweiz =2 Fu) . : . . . 600 0,8996 
Württemberg - -. . 2 2 .2...614,2 0,9210 


An mehreren Orten Deutſchlands werten im Zeugwarenhandel 
die Brabanter Elle und der (Barifer) Stab gebraudt; aber bie 
Größe dieſer Maße hat fih mehr oder weniger von den urſprünglichen 
Driginalen entfernt. Die eigentliche Brabanter Elle (in Brüffel) ift 
— 69 Millimeter — 1,0421 preußifhe Ellen; fie mift aber in 
Aachen 680,2 — in Leipzig 685,6 — in England (flemish ell = 
. Yard) 685,8 — in Krefeld 690,3 — in Hamburg 691,4 — in 
Rafiel 694,3 — in Amfterdbam und Bremen 694,4 — in Frankfurt a. M. 
699,2 Millimeter. Der Stab hatte in Paris, von wo er ftanımt, 
die Größe = 1188,4 Millimeter, kommt aber in Frankfurt a. M. 
mit 1182 Veillimeter und in der Schweiz (= 4 Fuß oder 2 dortige 
Ellen) mit 1200 Millimeter vor. 

5) Die deutſche oder geographifche Meile ift — 7419,7 Meter, 
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tie preufifche Meile (24000 rheinländifche Yuk) = 7532,5 Meter, 
die öfterreichifche Boftmeile (24000 Wiener Fuß) = 7586,7 Meter, 
ter Kilometer im Frankreich —= 1000 Meter, die alte franzöfifde 
Lieue — 4451,9 Meter, die gefeglihe englifhe Meile (1760 
Yards) = 1609,3 Meter, die gewöhnlihe englifche ober Ron 
dener Meile (5000 englifhe Fuß) = 1524 Meter, die Seemeile 
— 1855 Meter. 


1. Flächenmaße. 
1) Der Quadratmeter ift = 10,0077 öfterreidhifche (Wiener) 


— 10,1521 rheinländifhe (preußifche und dänische) — 10,7571 eng 
liſche — 11%, (11,1111) badiſche, naſſauiſche nnd Schweizer — 11,7203 


bannoverſche Duadratfuß. 
2) Der Quadratfuß enthält in: 


Qusdrat- Breußifche 

meter. Quabdratfuß 

Baden, Naffau, samen 0,09000 0,91375 
Baiern 0,08521 0,86471 
Braunfhmweig. 0,08145 0,82664 
England, Rußland 0,0920 0,94304 
Hannover 0,08532 0,86620 
Heffen, Großherzogthum 0,06250 0, 6344 1 
Heſſen, Kurfürſtenthum. 0,08277 0,84034 
Defterreid . . 0,09992 1,01421 
Oldenburg 0,08756 0, 88868 
Preußen, Dänemarf . 0,09853 1,00000 
Sachſen, Känigreih . 0,08020 0,81396 
Sadjen, Oreßlerzegthum 0,07952 0,80712 
Schweden 0,08815 0,89492 
Württemberg 0,08208 0, 83320 


3) Die Einheit des Land⸗ oder Selbmaßes in $ranfreid 
und Belgien ift der Are = 100 Quadratmeter; in der Regel wirb 
aber nad dem Heftare —= 100 Ares oder 10000 Quadratmeter 
gerechnet. Der Bunder im Sönigreiche ver Niederlande ift nichts 
als der Heltare mit anderem Namen. 
Morgen — 2,93490 baieriſche Tagwerke — 2,47114 englifhe Acres 
— 3,81532 hannoverfhe Morgen — 1,73739 öfterreihifhe Joh — 
3,91662 preußifhe Morgen — 3,17285 wiürttembergifche Morgen. 


1 Heftare = 2,77778 badiſche 
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Nachſtehend ıft die Größe einiger Feldmaße in Quadratmetern 
ı preußifchen Morgen angegeben: 


Quadrat⸗Preußiſche 
meter. Morgen. 
Baden. Morgen = 400 Quadrat⸗ 
ruthen nee. 3600 1,40998 
Baiern. Tagwerk (Juchert ober 
Morgen) = 400 Quadratruthen 3407'/, 1,33448 
Braunfhweig. Feldmorgen = 
120 Quadratrutben . 2501, 0,97977 
England. Ucre=160 Quadratrode 4046°/, 1,58494 
Bannover. Morgen = 120 Qua⸗ 
dratruthen 2621 1,02655 
Heffen, Großherzogthum. Morgen 
= 400 Quadratklafter 2500 0,97915 
Heffen, Kurfürftenthbum. Ader = 
150 Quadratruthen .. 2386‘), 0,93471 
Naffau. Morgen 2500 0,97915 
Defterreih. Joch = 1600 Qua. 
dratklafter nn. 5758/, 2,25430 
Preußen. Morgen — 180 Qua⸗ 
dratruthen 2553. 1,00000 
Sachſen, Königreich. Ader 5539%, 2,16970 
Schweiz. Juchert 3600 1,40998 
Württemberg Morgen = 384 
Duabratrıutben . . 83151%, 1,23442 


II. Rör permaße. 


A. Kubikmaß. 


1) Der Kubikmeter iſt = 31,6594 Wiener — 32,3459 preu« 
he ober däniſche — 35,3134 englifhe — 37,0370 badiſche, nafe 
sche oder Schweizer — 40,1246 hannoverfche Kubikfuß. 

2) Der Kubikfuß in nachſtehend verzeichneten Rändern hat bie 
eſetzte Größe nad Kubikmeter und preußifchem. Kubikfuß. 


Kubik⸗ Preußiſche 
meter. Kubikfuß. 
Baden, Naſſau, Sqweiz .. 0,027000 0,87294 
Baiern . ... 0,024872 0,80414 
Braunſchweig 0,023247 0,75160 
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Kubik Breufif 

meter. Kubitfus! 
England, Rupland 0,028317__0,91552 
Hannover . 0,024923 0,80579 
Heffen, Großherzogthum 0,015625 0,50517 
Heffen, Kurfürftenthum 0,023813 0,769% 
Defterreid . 0,081584 1,02114 
Oldenburg . 0,025908 0,83763 
Preußen, Dänemark, . 0,080930 1,00000 
Sadfen, Königreid . 0,022713 0,73434 
Sadfen, Großherzegthum 0,022426 0,72506 
Schweden. 0,026172 0,84617 
Württemberg 0,023516 0,76030 


B. Hohlmaße für trodene Waren. 


1) In Frankreich und Belgien dient als Einheit des Hohl 
maßes, fowohl für trodene Gegenftände als für Flüſſigkeiten, das 
Liter (litre), welches 1 Kubikdecimeter ober 0,001 Kubikmeter if. 
Größere Quantitäten werden nad dem Heftoliter (Hectolitre) = 
100 Liter oder 0,1 Kubikmeter gemeffen. 

Im Königreihe der Niederlande ift das Heftoliter unter dem 
Namen Mud oder Zad (Sad) und das Liter unter dem Namen 
Kop eingeführt. 

1 Hektoliter ift = 0,66667 babifche oder fehmeizerifche kalter 
— 0,44973 baierifhe Scheffel — 3,21081 braunſchweigiſche Himten 
— 0,34390 engliide Quarter — 3,21010 hannoverfhe Himten — 
0,78125 großherzoglich heſſiſche Malter — 1,24426 kurheſſiſche Scheffel 
— 1,625% öfterreihifhe (Wierier) Meten — 1,81946 preufifde 
Scheffel — 0,96313 ſaͤchſiſche Scheffel — 0,56425 württembergiſche 
Scheffel. 

2) Die Größe einiger Hohlmaße für Getreide ꝛc. iſt nachſtehend 
in Rubilcentimetern (1 Kubilcentimeter = 0,001 Liter = 1 Milliontel 
bes Kubifmeters) und in preußifchen Scheffeln angeführt. 


Kubik- Vreußiſch 
Centimeter. Scheffel 
Baden. 1 Malter = 10 Sefter = 100 Mäf- 
lein = 1000 Becher (= 5°/, Kubilfuß) 150000 2,72918 
1 Sefter ne en... 15000  0,27292 


Hohlmaße. 


riern. 1 Scheffel (Schaff) = 6 Metzen = 
12 Biertel = 48 Maßel (= 8,944 
Kubiffuß) . 
1 Meten . rn 
aunfhweig 1 Himtn=4 Vierfaß = 
16 Megen (= 2316 Kubiljoll) . 
ıgland. 1 Quarter = 8 Buſhels = 32 
Pecks — 64 Gallons. 
1 Buſhel (= 2218,19 Kubikzoll) 
ınnover. 1 Malter = 6 Himten = 4 
Megen (= 7%, Kubiffuß) 
1 Himten (= 1%, Kubiffuß) 
1 Metze (= 540 Kubikzoll)n. 
effen, Großherzogthum. 1 Malter = 4 
Simmer = 16 Kumpf = 64 Geſcheid 
—= 256 Mäßchen (8,192 Kubiffuß) 
1 Simmer (= 2,048 Kubikfuß) 
effen, Kurfürftentfum. 1 Malterr = 4 
Viertel = 8 Sceffel = 16 Himten 
—= 64 Meten (= 27 Kubilfuß) 
1 Scheffel (= 3%, Kubikfuß) 
1 Himten (= 2916 Rubel) 
1 Meten . 
efterreih. 1 Metzen = 8 Achtel = er 
Müllermaßel = 32 große Maßel = 
64 Heine Maßel (= 1,9471 Kubilfuß) 


1 Adıtel . 
reußen. 1 Malter = 12 Sheffel - = 48 
Biertel = 192 Megen in Kubik⸗ 

fuß) . en 


1 Sceffel (= 1, Aubitfuß). 
1 Metze (= 192 Kubikzoll). 
ach ſen, Königreich. 1 Malter = 12 Scef- 
fel = 48 Viertel = 192 Meten = 
168 Mäfchen (= 54°V,, Kubikfuß) 


Kubik⸗ 


Centimeter. 


222357 
37060 


31144 


290781 
36348 


186910 
31152 
7788 


128000 
32000 


642952 
80369 
40184 
10046 


61499 
7687 


659538 
54961 
3435 


1245943 


397 


Breußifche 
Scheffel. 


4,04570 
0,67428 


0,56667 


5,29064 
0,66133 


3,40074 
0,56679 
0,14170 


2,32890 
0,58222 


11,69824 
1,46228 
0,73114 
0,18279 


1,11905 
0,13988 


12,00000 


1,00000 
0,06250 


22,6694U 
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Kubi» Brent. 

Gentimere Scheſſel 
1 Scheffel = 700 Kukitel; . -. . 108829 1,88912 
1 Metzen 6489 0,11807 


Schweiz. 1 Walter = 10 Biertel Seſter) 
= 10 Inmi ı= 5°, Kubiltuf) . 150000 2,72918 
Bürttemberg 1 Sceffll= 8 Eimri= 32 
Bierling= 128 Mäflein — 256 Ecklein 
— 1024 Biertlein = 7,537 Kubilfuß) 177227 3,2245 
1 Eimi nn 22153 0,40%7 
C. Hohlmaße für Flüffigkeiten. 

1) Ueber das Liter und Heftoliter in Franfreih und Bel- 
gien f. m. unter B. Im Königreih der Niederlande ift das 
Heltoliter unter der Benennung Bat gebräudli ımb es wird im 
100 Kamen getheilt, jo daß die Kan mit tem Liter identiſch ift. 

1 Hefteliter = 0,66667 badiſche Ohm — 1,55905 bairiſche 
Schenteimer — 0,66713 braunfchweigiihe Ohm — 22,00967 eng- 
liſche Gallons — 0,64202 hannoverſche Ohm — 0,62500 großher⸗ 
zoglich heſſiſche Ohm — 0,64118 kurheſſiſche Ohm — 1,76662 öſter- 
reichiſche Eimer — 1,45556 preußiſche Eimer — 1,48451 ſächſiſche Eimer 
— 0,66667 ſchweizeriſche Saum — 0,34022 württembergiſche Eimer. 

1 Liter = 0,6667 badiſche Maß — 0,9354 baieriſche Maß — 
1,0674 braunfchweigifhe Quartier — 0,2201 engliſche Gallons — 
1,0272 bannoverfhe Quartier — 0,5000 großherzoglich heſſiſche Maß 
— 0,5129 kurbeffiihe Maß — 0,7066 öfterreichifche (Wiener) Maß 
— 0,8733 preußifhe Quartier — 1,0688 fühfiihe Kannen — 
0,6667 ſchweizeriſche Maß — 0,5443 württembergiſche Hellaih-Maf. 

2) Angaben über die Größe verfchievener Flüfſigkeitmaße nad) 
Kubikcentimetern (deren 1000 = 1 Liter) und nad) preußifchen Quart 
folgen bier: 


Kubik Breuß. 
Gentimeter Quart 
Baden 1 Ohm — 10 Stüsen = 100 Maß 


— 400 Schoppen = 1000 Ölad . 150000 131,0010 

1 Maß (= 55%, Hubiol) . .» . . 1500 1,3100 
Baiern. 1 Eimer (Schenfeimer) = 60 Map 

= 240 Quartll . . . ... 64142 56,0172 


1 Maß (= 43 Dezimalkubikzoll)... 1069 0,9336 


Gewichte. 


\ 
Braunfhweig. 1 Ohm — 4 Anker — 160 
Duartier en 
1 Quartier (= 69%, Kubikzoll) 
England. 1 Gallon = 4 Quarts = 8 Pints 
— 32 Gilles = (277,27384 Kubikzoll) 
1 Quart en 
Hannover. 1 Ohm = 4 Anter = 40 Stüb- 
hen = 80 Kannen = 160 Quartier 
—= 320 Nöfel = 640 Ort 
1 Quartier (= 67%, Kubikzoll) 
Heſſen, Großberzogtfum. 1 Ohm = 20 
Viertel = 80 Maß = 320 Schoppen 
1 Maß (= 128 Kubikzoll). 
Heffen, Kurfürftentfum. 1 Ohm = 20 Viertel 
= 80 Maß = 320 Schoppen 
1 Maß (= 141,46 Kubikzoll). 
Defterreid. 1 Eimer = 40 Maß = 160 
Seidel (= 1,792 Kubikfuß) 
1 Maß (= 77,435 Rubifzoll) . 
Preußen 1 Eimer = 2 Anker = 60 Quart 
1 Quart (= 64 Kubikzoll) 
Sadfen, Königreich. 1 Eimer = 2 Unter 
— 72 fannen = 144 Nöſel 
1 Ranne (= 71,186 Kubikzoll) . . 
Schweiz. 1 Saum (Ohm) = 4 Eimer — 
100 Maß = 400 Schoppen 
1 Map (=, Kubiffuß) . 
Württemberg 1 Eimer = 16 Imi = 160 
Maß = 640 Quart (Schoppen) . 
1 Maß (Hellaihe) (= 78%, Kubikzoll). 


IV. Gewichte. 
A. Handelsgewidt. 


Kubik⸗ 


Centimeter. 


149895 
937 


4543 
1136 


155758 
973 


160000 
2000 


155961 
1949 


56605 
1415 
68702 
1145 


67362 
936 


150000 
1500 


293927 
1837 
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Preuß. 
Quart. 


130,9091 
0,8182 


3,9680 
0,9920 


136,0296 
0,8502 


139,7344 
1,7467 


136,2072 
1,7026 


49,4356 
1,2359 
60,0000 
1,0000 


58,8302 
0,8171 


131,0010 
1,3100 


256,6980 
1,6045 


Die Gewichtseinheit in Frankreich und Belgien ift das 
Gramm (= dem Gewidte eines Kubik⸗-Centimeters Waſſer bei ver 
Temperatur 4° C. auf den Inftleeren Raum rebuzirt). 
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1 Kilogramm = 1000 Gramm 
1 Heltogramm = 100 i 
1 Tefogramm = 10 n 
1 Decigramm = 0,1 n 


- 1 Centigramm = 0,01 " 
1 Miligraum = 0,001 n 

Im Königreiche der Niederlande befteht das nämliche Syſtem 
mit veränderten Namen: das Kilogramm heißt Pond, das Helto- 
gramm — Dns, das Delagramm — Lood, das Gramm — 
Wigtje, das Decigrainm — Korrel. 

Bon dem franzöfifhen Gewichte direkt abgeleitet iſt das deutſche 
Bfund, welches im deutſchen Zollvereine und in Defterreich ſchon 
feit längerer Zeit als Zollgewicht angewendet wurde und deshalb unter 
dem Ramen Zollpfund vorkam, neuerlich aber in dem allergrößten 
Theile Deutſchlands als geſetzliches Handelsgewicht Geltung erlangt 
bat. Bon größeren deutſchen Staaten find nur Oeſterreich und Baiern 
von der Annahme des deutfhen Pfundes noch zurüdgeblieben ; Baiern 
bat jedoch diefen Schritt in nahe Ausjicht geftellt, und es kann feinem 
Zweifel unterliegen, daß ſehr bald das ganze außeröfterreichifche Deutſch⸗ 
land zu dem erwänfchten Ziele gelangt fein wird, ein übereinftinmen- 
des Handeldgewicht zu befiten. 

Das deutfhe Pfund ift die Hälfte des Kilogramme, alfo 
— 500 Gramm, identifch mit dem Pfunde der Schweiz und Däne- 
marls, und — 0,89286 Bfund in Baiern = 0,89284 Pfund in 
Defterreih — 1,06904 Pfund kölniſch (bisher in Preußen, Hannover, 
Braunfhweig, Frankfurt a. M., Medlenburg - Strelig) = 1,00301 
Pfund früher in Bremen = 1,03204 Pfund früher in Hamburg = 
1,06442 Pfund bisher in Württeniberg = 1,10231 Pfunb Avoir-du- 
pois in England = 1,22097 Pfund in Rußland. 

100 deutfche Pfund bilden den Zentner; aber das Pfund felbft 
wird nicht überall auf gleiche Weife eingetheilt. Hierüber ift folgen» 
des zu bemerken: 

a) In Baden, Großherzogthum Heffen, Najfau, Würt- 
temberg, Frankfurt a M. (und fünftig wohl auh in Baiern:: 
1 Pfund — 32 Poth = 128 Duenthen = 512 Richtpfennig 

1l.„ = 4 n 16 n 


1 ” = 4 "n 
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Auch in der Schweiz enthält da® Pfund 32 Loth, und in 
Dänemark 32 Poth zu 4 Quentchen zu 4 Ort (ein dänifches Geſetz 
von 1859 bat für die Zukunft Eintheilung in 500 Gramm angeorbnet). 

Ein Roth diefer erften Art ift = 15625 Milligramm. 

b) In Preußen, Sadhfen und Medlenburg: 

1 Pfund = 30 Loth = 300 Quentchen = 3000 Cent = 30000 Korn 
1,n=10 „= „ = 10 „ 
1 n = 10 „ 100 „ 
l.„ = 10 „ 

Auch im deutfhen Zoll- und Boftwefen theilt fi das Pfund 
in 30 Loth. 

Ein Loth diefer zweiten Art ift = 16%, Gramm oder 16666?/, 
Milligramm. 

ec) In Hannover, Braunfhmweig, Oldenburg, Shaume 
burg-?ippe, Bremen und Hamburg: 

1 Brund = 10 Loth (Neuloth) = 100 Quint = 1000 Halbgramm 


1 " ” = 10 1] = 100 " 
1. = 2 " 
Ein Loth diefer dritten Art ift = 50 Gramm (50000 Milli- 


gramm). | 
Die rein dezimale Theilung des Pfunde, wie vorftehend, 
haben mehrere deutſche Regierungen für den Verkehr in ihren Ländern 
ausdrücklich geſtattet, ohne den Theilen eigene Namen beizulegen; 
Baden aber fchreibt für dieſen Yal vor: 
1 Pfund = 10 Zehnling = 100 Centas = 1000 Defad —= 10000 As 
1 „ = lt „ =1%0 „ = 100, 
li. = 10 — 1%, 
ll, = 10 „ 
Außer dem deutſchen, fehmeizerifhen und dänischen Pfunde von 
500000 Milligramm find folgende wichtigere Handelspfunde anzuführen: 
Millie Deutfche 
gramm. Bunt. 
Baiern. 1 Pfund = 32 Loth — 128 Quentchen 560000 1,12000 
1 Zentner = 100 Pfund. 
England. 1 Pound Avoir-du-pois = 16 Oun- 
ces = 256 Drams —= 7680 Grains 453592 0,90718 
1 Zentner (Hundredweight, Centweight) 
— 4 Quarters = 112 Pfund. 
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Ritt. Dentſche 
gramm. Siam. 
TS etterreid. 1 Dimmer) Pfund = 32 Loth 
— 128 Unentden . 0. 
1 Zentner = 100 Pfund. 
Rußland. 1 Pimd = 96 Solotnik = 9216 
Te .. 22.2.2020 20202. 409512 0,81902 
1 Fur = 40 Pinund. 
Schweten 1 Prim = 100 Ort — 10000 
Kern. 2 22.2. 425010 0,85002 
1 Zentner = 100 Bunt. 


B. Apotheker⸗Gewicht. 


In vielen deutſchen Ländern ift oder war biöher als Apo⸗ 
theker⸗ oder Mebdizinalgewicht da8 närnbergifhe Apothekerpfund 
gebräuchlich, welches 357854 Milligramm (= 0,71571 deutſche Han: 
belspfund) enthält und wie die übrigen Mebizinalpfunde in 12 Ungen, 
96 Drachmen, 288 Scrupel, 5760 Gran getheilt wirb. 

Das Apetheferpfund in Baden ift = 375000 Milligramm, in 
Baiern = 360000 Milligramm, in Defterreich (drei Viertel bes 
Handelspfundes) = 420009 Milligramn, in Bürttemberg = 
357648 Miligramm. 

In Preußen und Sadfen gilt gegenwärtig gefetlich Tem 
eigened Mebizinalgewicht mehr, fondern ift das deutfche Handelspfund 
von 500000 Milligramm auch für diefen Zweck vorgefchrieben. 

In Hannover, Braunfhmweig, Oldenburg, Schaum 
burgstippe, Bremen und Hamburg ift ald Einheit des Medi⸗ 
zinalgewichtö die Unze aufgeftellt und zu 30 Gramm beftinmt; fie 
wird in 8 Dradmen, 24 Skrupel, 480 Gran getheilt. Ein eigenes 
Medizinalpfund eriftirt nicht mehr. Es betragen aber 12 Unzen 
360000 Milligramm, woraus man fieht, daß biefes Gewicht mit dem 
bairifchen übereinftimmt. 

Es ift ein Apotheker-Grau im Nürnberger Gewichte = 62,13 
Miligramm, in Baden = 65,10, in Baiern, Hannover, Bram- 
ſchweig ꝛc. = 62,50, in Defterreihd = 72,92, in Württemberg = 
62,09 Milligranm. 

In Frankreich ift das Medizinalgewicht mit dem Handelsge⸗ 
wichte übereinftimmend. 1 Gramm = 16,10 nürnbergifhe, = 15,36 


560012 1,12002 
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badiſche, = 16,00 bairiſche, hannoverſche zc., = 13,71 öfterreichifche, 
= 16,11 württembergifche Apothekergran. 

Das engliſche Medizinalgewicht ift das Troy Pfund = 12 Unzen 
— % Tradhmen = 288 Sfrupel = 5760 Gran = 373241 Mili- 
gramm oder 0,74648 deutſche Handelspfund. — 7000 Troy: Gran 
bilven das englifhe Handelspfund, Avoir-du-pois (f. ©. 331). Da 
nun biefes in 7680 Gran getheilt wird, fo find 1000 Troy- Gran 
= 1097,14 Avoir-du-pois-Öran, 1 Troy:Oran ift = 64,80 Milli» 
gramm; 1 Gramm = 15,43 Troy-Gran. 


C. Münz-, Gold: und Silbergemwidt. 


Im öfterreichifcy- veutfchen Münzvereine ift als Grundlage der 
Ausmünzung das Münzpfund angenommen, welches gleich dem 
deutichen Hanbelspfunde 500 Gramm wiegt und in Tauſendel, aud 
weiter bezimal eingetheilt wird. Das Zehntel des Tauſendels (= 50 
Milligramm) führt in Preußen und einigen andern Staaten den 
Namen Aß. Für den fonftigen Berfehr mit eblen Metallen dient 
entweder daffelbe Bund oder auch noch die früher allgemein gebräud)- 
liche kölniſche Marf = 233855 Milligramm, in Oeſterreich 
die Wiener Marl = 280644 Milligramm. Man nimmt ge- 


wöhnlich 
1 deutſches Münzpfund = 2%, kölniſche Mark, 
6 kölniſche Mark — 5 Wiener Marl, 
2 Wiener Marl = 1 Wiener Handelöpfund, 


obſchon alle dieſe Vergleihungen nicht ganz genau find. 

Die Schweiz gebraudt als Münz-, Gold- und Silbergewicht 
ihr mit tem beutfchen Münzpfunde übereinftimmendes Handelspfund, 
welches aber hierzu in 500 Granım getheilt wird. 

In Frankreich ift ebenfalld das Handelsgewicht (Kilogramm 
nebft Unterabtheilungen) zugleih aud Münzgewicht. — England 
bat als Münz-, Gold- und Silbergewidht da8 Troy» Pfund, welches 
fhon unter den Apothelergewichten angeführt wurbe, aber für biefen 
Zwed anders eingetheilt wird. Es ift nämlid 1 Pfund = 12 Unzen 
— 240 Pennyweights — 5760 Gran. Neuerlich pflegt man jedoch 
die edlen Metalle nur nah Unzen und Tezimaltheilen der Unze zu 
wägen. 1 Troy⸗Unze = 31103 Milligramm. 
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D. Juwelengewicht. 


Das (qholländiſche) Karat iſt = 205,89 Milligramm = 3,31 
Nürnberger, oder 3,29 bairiſche, oder 2,82 öſterreichiſche Apotheler⸗ 
gran. Das Karat wird in 4 Grän, oder auch Y,, Y, Yan. f. m. 
eingetheilt; 1 Jumelengrän ift demnach = 51,47 Milligramnı. 

8. Rarmarid. 


Glas. 
(8b. VI. ©. 567.) 
Erite Abtheilung. 
Bereitung der Glasmaſſe. 


Stasdfen. — Ten im Hauptmwerke gegebenen Beſchreibungen 
von Glasöfen fügen wir zunächſt die eines englifchen Glasſchmelzofens 
für Steintohlenfeuerung hinzu, ber fi von den älteren Defen burd 
die Konftruftion der Kappe und dadurch unterfcheivet, daß mehrere 
folder Defen mit einem hohen Scornftein in Verbindung ftehen, 
welcher nicht nur den Zug beförvert, fondern auch dem Rauchen in 
dem Hüttengebäude begegnet. Fig. 1 auf Tafel 82 zeigt denſelben im 
Aufriß, Pig. 2 im vertifalen Durchfchnitt nach der Linie ab der 
Grundriffe Fig. 4 und 5; Fig. 3 im vertifalen Durchſchnitt recht⸗ 
winflig gegen den vorhergehenden (nad) cd in Fig. 4); der Grund⸗ 
riß Fig. 4 ift in der Höhe der Linie ef in Fig. 2 und 3 genommen; 
Fig. 5 endlich ftellt in ter unteren Hälfte eine Anficht des Ofens 
ven oben, in der oberen Hälfte dagegen einen Durchſchnitt nach der 
Linie gh in Fig. 2 und 3 dar. Der Ofen ift fiir fieben im Kreiſe 
ſtehende gefchloffene Häfen beftimnt und enthält in der Mitte ben 
aus ſchmiedeiſernen Stäben gebildeten Roft, auf welden durch das 
in Fig. 2 ſichtbare Schürloch die Kohlen aufgegeben werben. Die 
Umfaffung des Ofens wird durch fieben Pfeiler gebildet, zwiſchen 
welchen in angemeflener Höhe Bögen eingemwölbt find und mit jenen 
als Widerlager für die Kappe des Ofens dienen. Die aus Maffe 
geichlagene Stappe enthält in ber Mitte eine runde Deffnung zum 
Abzug der Fenergafe. Um die Flamme aud nad unten zu Dirigiren 
und die Häfen gleihmäßig zu erhigen, enthalten bie Pfeiler vertikale 
Abzüge, in melde nahe über den Bänken Füchſe einminden. Go 
wohl diefe Abzüge wie auch die mittlere Deffnung der Kappe münden 
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in den Zwiſchenraum zwifchen vem Ofen md einer zweiten aus feuer- 
feften Steinen über jenem gewölbten Kappe. Dieſer Raum, in wel- 
hen auch die Hiße der Blendungsmauern, weldhe in den Arbeite- 
nifhen vor den Häfen und ihren Hals umfafjend aufgeführt find, 
fowie der in dem Hüttengebäude etwa befindliche Rauch durch Schlitze 
abziehen kann, welche in ten zwifchen den Pfeilern eingewölbten Bögen 
angebracht find (in Fig. 5 ſichtbar', fteht mittelft eines Rauchrohres 
von ſtarkem Eifenbleh mit einem für ſämmtliche Defen dienenden 
hohen Schornftein in Berbinbung. 

Zur Sicherung des ganzen Ofens gegen dad Zerfpringen find 
die Pfeiler mit gußeifernen Platten befleivet, welche oben durch fchnied- 
eiferne Anker zufammengehalten werben. 

Die Häfen, von der aus der Zeichnung erfichtlihen Geftalt, wer⸗ 
den durch die Arbeitsnifchen eingebracht, und bieje werben fobann mit 
jeuerfeften Steinen zugemauert und mit Thon verjtrihen. Zum Ans 
‚ wärmen der Pfeifen fegt man zu beiden Seiten jeded Hafens nahe 
über den Bänken Kleine thönerne Nöhrenftüde, bis in den Ofen reichend, 
in diefe Blendmauern ei. 

Da die Bank für den gerade über die Wölbung des Schür- 
loches kommenden Hafen durch den Zug von unten eine Abkühlung 
erleidet, fo ftellt man diefen Hafen auf eine ftarfe Thonplatte und 
macht ihn weniger hoch als die Übrigen, oder benutzt auch diefe Stelle 
für zwei Fleinere Probehäfen. Die Zuführung der atmofphärijchen 
Luft unter den Roſt erfolgt durch gemölbte Röſchen, welche unter 
mehreren Defen durchlaufen, in® Freie ausmünden und hier mit 
Thüren verfehen find, die man je nad der Richtung des Windes 
öffnet oder fchließt. Das Scüren gejchieht unaufgefett, indem ber 
vor dem Schürloch figende Schürer mit der Hand Feine Stüdtchlen 
bineinwirft, durch welches Verfahren ein ziemlicy rauchfreies euer und 
eine ſehr hohe Temperatur im Ofen erzielt wird. 

Weſentliche Bedingung für dieſen als vorzüglich brauchbar bes 
währten Glasofen iſt ein ſehr feuerfeſter Thon zur Ausführung der 
Kappe und der Pfeiler, weil erſtere von oben ſowohl wie von unten, 
die letzteren durch die Füchſe und die in ihnen aufſteigenden Abzüge 
auch von innen der Hitze ausgeſetzt ſind. 

Flint- und Kronglas. — Ueber die Darſtellung dieſer zu opti⸗ 
ſchen Zwecken ſo hochwichtigen Glasſorten konnten in dem Hauptwerke 
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von dem Herausgeber nur vermuthungsweiſe Andeutungen gegeben 
werden, weil das Verfahren damals noch nicht zur Oeffentlichkeit 
gekommen war; aber die Prechtl'ſchen Andeutungen und Borfchläge 
haben fi in glänzender Weife beftätigt, indem vie von Bontemps 
und von Guinand ſeitdem veröffentlichten Bejchreibungen ihrer Ber- 
iahrungsart im Wefentlihen ganz mit der von Prechtl ausgebachten 
Methode übereinftimmt, fowie fie in Bd. VI. ©. 645 befchrieben if. 

Nah dem Tode Fraunbofers und Guinands, melde ge. 
meinfchaftlih in ihrer Anftalt zu Benebiftbeuren die Schmelzung des 
Slintglafes bis zu foldem Grade vervelllommnet hatten, daß fie 
fehlerfreie Objektide bis zu 9 Zoll Durchmeſſer lieferten, ging das 
Geheimniß auf die beiden Söhne Guinands und auf Upfchneider über, 
welcher lettere die Yabrif in Benediktbeuren fortjegte, während ver 
ältere Sohn Guinand's eine ähnliche Anftalt bei Neufchatel etablirte, 
der jüngere dagegen fih mit Bontemps, einem ber Direktoren ber 
Glasfabrik zu Choisy-le-Roi, verband. Tem legteren gelang es im 
Jahr 1828 unter Mithülfe von Thibaudeau ganz fehlerfreie Scheiben 
von 14 Zoll Durchmeſſer berzuftellen. Nachdem Bontemps 1848 
nah England übergefiebelt und mit den Gebrüdern Chance in 
Birmingham fi verbunden hatte, ift e8 ihm gelungen ‚„vie Fabri⸗ 
fation in folhem Grade zu vervolllommnen, daß er jet Flintglas⸗ 
fheiben von 29 Zol Durchmeffer nud 200 Pfh. Gewicht und Kron⸗ 
gläfer von 20 Zoll liefert. " 

Die von Bontemps 1840 veröffentlichte Beſchreibung feines 
Schmelzofens erläutert fi dur Fig. 6, 7 und 8 auf Taf. 82, von 
welchen Fig. 6 einen Durchſchnitt nach der Linie AB; Fig. 7 einen 
folhen nad der Pinie CD tes Grumdriffes gibt. Der gefchloffene 
Hafen B fteht auf einer Bank A zwifchen ven beiden Roſten aa. 
CC Seitenmauer; E Kappe; F das weite Hafenlodh zum Ein- und 
Ausbringen des Hafens; GG Feuerkanäle zum Abzug der Flamme; 
H für gewöhnlich gefchloffene Deffnung, durd welche man nöthigenfalls 
von der Hinterfeite in den Dfen fehen kann; I Aufbrechloch; K Rühr⸗ 
halfen; b Hals des Hafens; e Arbeitsloch; gg Blendmauer in bem 
Hafenloch; d thönerner Rührzylinder; e Oberfläche des gefchmolzenen 
Glaſes; OO ein Rauchmantel Über dem Dfen. 

Der Sat zu dem Bontempsfchen Flintglas befteht aus: 

200 Pfund weißem Sand, 
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200 Pfund Mennige, 
_ 6 „ kohlenſaurem Kali 
und liefert ein Flintglas von 3.5 bis 3.6 fpez. Gewicht. 

Man fängt damit an, den Hafen in einem befonberen Temper⸗ 
ofen langfam anzumärmen. Wenn er faft weißglühend ift, bringt 
man ihn in den vorher auf gleiche Temperatur angeheizten Ofen; 
vermauert fchnell das Hafenloch und feuert ſtark, um die höchſtmög⸗ 
liche Hitze berauszubringen, was etwa 3 Stunden erfordert. Dan 
öffnet nun die Mündung des Hafens, die vorher, um den Eintritt 
von Rauch zu verhindern, mit zwei Dedeln gefchlofien war, und bringt 
etwa 20 Pfd. Sat hinein. Eine Stunde fpäter werben 40 Pfd. 
Sat, dann nad 2 Stunden 80 Pfd. eingefüllt, wobei jevesmal die 
Dedel aufs forgfältigfte wieder eingefeßt werden; auch darf das Ein- 
füllen von neuem Sat nur dann gefchehen, wenn das euer ganz 
rein, ohne Rau brennt. Nach 8 bis 10 Stunden müfjen die ganzen 
460 Pfr. Satz eingebracht fein, worauf man 4 Stunden lang feuert 
ohne den Hafen zu öffnen. Nach diefer Zeit öffnet man ihn, um num 
den thönernen Rührzylinder einzubringen, der auch vorher zum Weiß. 
glüben erbigt und voi. anhängenver Aſche und Schlade aufs befte ge- 
reinigt fein muß. Das Flintglas ift in diefer Periode zwar gefchmol- 
zen, aber noch voll Blafen., Dean ftedt den eiferneri Hafen in ben 
Kührer und rührt etwa 3 Minuten, um ſchon eine genauere Mi⸗ 
ſchung der Glasmaſſe zu bewirken. Man ſucht nun den Rührer 
mit dem Rande auf den Rand des Hafens zu bringen, wo er in 
fhräger Lage auf dem Glaſe ſchwimmt, zieht den weißglühend ge- 
wordenen Halen heraus und verjchließt die Mündung. Nach Verlauf 
von 5 Stunden wird wieder gerührt, wo man das Glas fchon ziem- 
lid blafenfrei findet. Hierauf muß von Stunde zu Stunde einige 
Minuten gerührt, dabei aber jedesmal der Fuftzutritt unter ven Roſt 
abgejperrt werden. Nachden jo 6mal gerührt ift, wird kalt gefchürt, 
indem man etwa 10 bis 12 Zoll body Steinkohle auf den Roſt bringt, 
die fich fehr bald in Koke verwandelt, wobei bei geöffneten Arbeits⸗ 
Löchern der Dfen und Hafen abkühlt, ohne daß der Roſt entblößt 
wird. Der Zwed ift dabei, das Entweichen der noch vorhandenen 
Blaſen zu beförbern, was innerhalb zweier weiterer Stunden erfolgt, 
worauf man dann den Ofen wieber in volle Hite bringt und fünf 


Stunden lang feuert, um die Hike auf den höchften Punkt zu treiben. 
Technolog. Enchkl. Suppl. IN. 22 
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Das Glas ift nun vollfommen flüffig und blafenfrei, und mau be- 
ginnt jeßt, nach Wbftellung des Zuges, das Hauptrühren, welches 
2 Stunden lang fortgefegt wirb und wobei man bie eifernen Ruhr⸗ 
bafen, wenn fie glühend geworben find, durch falte austaufcht. Bei 
diefer Operation wird das Glas etwas didfläffig, fo daß das Rühren 
fhon einige Anftrengung erfordert. Nach zweiftündigem Rühren hebt 
man den Nührer aus tem Hafen, verfchließt dieſen, fowie alle Deffe 
nungen des Ofens aufs befte, bis auf eine ganz Heine Deffnung, bie 
nöthig ift um etwa ſich noch entwidelnden Gafen einen Ausweg zu 
laffen. Wenn aud aus biefer Deffnung fein Gas mehr entweicht, 
verfchließt man fie ebenfall® und überläßt das Ganze der allmähligen 
Abkühlung, die etwa 8 Tage dauert. Dann öffnet man den Ofen 
und hebt ten Hafen heraus, deſſen Inhalt, mit Ausnahme Fleiner, 
am Rande abgelöfter Theildyen, einen einzigen Glasblock varftellt, von 
welchem dann der Hafen vorſichtig abgefchlagen wird. 

Die erhaltene Glasmaſſe wird nun an zwei gegenüber liegenden 
Seiten geradflächig und parallel abgeſchliffen und polirt, damit bie 
Beichaffenheit des Glaſes unterfucht werben fünne und damit fich je 
nach dem Borbandenfein von einzelnen Streifen, die nie ganz fehlen, 
beurtheilen laffe, wie die Glasmafje am vortheilhafteſten zertheilt 
werden könne. Nach diefer Unterfuhung wird die Zertheilung durch 
parallele Sägefchnitte vollführt. 

Zur Herftellung von Kronglas für optiſche Zwecke bebient fidh 
Bontemps des folgenden Satzes: 


weißer Sand . . . 2... 240 Bir. 
toblenfaures Kali. -. . ». .» 70 u 
Tohlenfaure® Natron . . . . 40 „ 
Kite . 2 2 2 2 BD, 
Ant . . . . 2 


Zur Schmelzung dient berjelbe fo eben bejchriebene Dfen; das 
Eintragen des Sates dauert acht Stunden; vier ober fünf Stunden 
fpäter bringt man den Rührzylinder ein und rührt drei Minuten. 
Dann wird zwölf Mal in Zwifchenräumen von je zwei Stunden - 
wieder jedesmal eben fo lange gerührt, hierauf fieben Stunden ſcharf 
gefeuert, dann dad Hauptrühren 1', Stunden lang vorgenommen, 
enblich der Ofen wie vorhin, bei völlig gefchloffenen Deffnungen, ber 
Abküũhlung überlaffen. 
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Etwas abweichend befchreibt Guinand ber Jüngere fein Ber- 
fahren. Sein Sat zum Flintglaſe ift: 





weißer Sand . . . . 2.925 Po. 
Men > 2220 9 5 
amerilanifhe Perlafhe . . . 52 „ 
Borar rn 4 „ 
Sılptr . . 2 220.03, 
Braunftein . 1. 
Arſenik en lu > 
Abfall von Kimntglaa . . . 89 „ 
600 Pfd. 
Zum Kronglas verwendet er: 
Som ... 2.2.2020. 400 Po. 
Bottle . © 2 2 22. 160 m 
Bon . . 2 22 022.2.19 5 
Menge . > 2 2 222.20 u 
Braunften . . 2.2 1 
600 Pfp. 


Zeichnungen des Dfens finden fi in Sig. 9, 10 und 11 auf 
Tafel 82, von welden bie erften beiden rechtwinklig gegen einander 
genommene vertitale Durchichnitte, die leßtere einen Grundriß in ber 
Höhe der Linie CD zeigt. A die Bank; N ber Hafen, deſſen Hals L 
fih bis zum Arbeitsloch O fortfeßt; B die Seitenmauern; C bie 
Kappe; D niedrige Schornfteine; GG die Roſte; EE die Feuerräume; 
FF Schürlöder; HH Aſchenräume; II vier durch bie Steine KK 
verſchließbare feitliche Deffnungen zur Beobachtung des Feuers, von 
welchen auch die vier niebrigen Schornfleine auffteigen. P ver thö⸗ 
nerne Rührer, der durch den an der Stange F fitenden eifernen 
Salen b bewegt wird; M eiferne Armatur des Ofens. Das Ber 
fahren bei der Schmelzung ſtimmt mit dem oben befchriebenen nahe 
überein und kann füglich Übergangen werben. 


Farbige Glasmaſſen. 


Rubinglas Dem bereits im VII. Bande des Hauptwerkes, 
Eeite 41, Über diefen Gegenftand Gefagten haben wir das, in Folge 
einer Preisaufgabe tes Vereins zur Beförderung bes Gewerbfleißes 


N 
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in Preußen von dem Dr. Fuß beſchriebene Berfahren, um mit Sicherheit 
ein ſchönes Rubinglas darzuftellen, und zwar ohne Anwendung bes früher 
als unumgänglich, angefehenen Caſſius'ſchen Goldpurpurs, hinzuzufügen. 

Man fchmelzt nah Fuß 

5 Theile Quarzpulver, 
8 u Mennige, 
1 „ Satpeter, 
1 u Pottafche, 
zufammen, ſchöpft das gebilvete Glas aus, fchredt es in kaltem Wafler 
ab und pocht ed. Die fo gewonnene Schmelze wird ſodann folgen. 
dermaßen verfegt: 
1 Pfd. Schmelze, 
3 Loth Borar, 
%/ Quentchen Zinnoryd, 
* Antiuionoryd, 
Auflöſung von '/,, Dulaten. 

Um dieſe Goldlöſung zu bereiten, löfet man 1 Dufaten in etwa 
5 Loth Königswaſſer auf, fegt dann nod fo viel Königswaſſer zu, 
daß die Ylüffigfeit 20 Yoth beträgt, und verbinnt mit Waffer zu 
1'/, Quart. Bon diefer Löfung wird für jedes Pfund Schmelze 
der achtzigite Theil, alfo 1"), Loth genommen -und mit der Schmeße 
zu einer gleichmäßig feuchten Mafje durchgearbeitet: Dieje Miſchung 
fol dann in einem offnen Hafen einer mäßigen Hite eines Glasofens 
12 bi8 14 Stunden lang ausgefegt werden, nach welder Zeit ber 
Hafen ans dem Ofen genommen und in einen angewärmten Tem⸗ 
perofen gejegt werden muß, um mit ihm langfam abzufühlen. 
Nach vollenveter Kühlung wird der im Hafen befinbliche rohe Rubin 
von der Hafenmaffe durch Abfchlagen berfelben, fowie von ber auf 
feiner Oberfläche befinblihen Haut, von ausgeſtoßenem Schmuß her- 
rührend, befreiet, dann in Stüde gejchlagen und benjelben durch 
Anwärmen (nicht Anräuchern) die rubinrothe Farbe, endlich durch 
Preſſen die beabfichtigte Geftalt gegeben. 

Nah Mepger ift das Fuß'ſche Rubinglas wohl zu Glaspaſten 
und fonftigen gepreßten Sachen braudbar und die Farbe von audge- 
zeichneter Schönheit, aber es ift viel zu leichtfläflig, als daß es mit 
ber Pfeife zu Hohlglas verarbeitet werden könnte. Für diefen Zweck 
empfiehlt Mebger das folgende Verfahren: 
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Zur Schmelze kommen 
20 Pfdb. Quarz, 
16 „ Mennige, 
2 „  Pottafche, 
2'), „m Salpeter. 
Diefelbe ift dann folgendermaßen zu verfeßen: 
20 Pfd. Schmelze, 
1 „ 8 Loth Borarz, 
3%), „ Zimoryd, 
3%, „ Antimonoryd, 
Auflöfung von ?%,, Dulaten. 
Die Mifhung wird, nad fechsftündiger Schmelzzeit, während 
welcher fie gehörig gerührt und von aufſchwimmender Galle gereinigt 
werben muß, beliebig zu Hohlglas verarbeitet, wobei das Anlaufen 
während der Arbeit möglihft zu vermeiden if. Die gearbeiteten 
Gegenftände werben vorfichtig im Kühlofen aufgewärmt, wieder am 
Nabel angeheftet und fo dem Arbeitöfeuer aufs Neue ausgeſetzt. Diefe 
Erwärmung, welche durch öfteres Zurückziehen unterbrochen wird, 
muß den Grad erreichen, daß auf die Form noch gewirkt und dieſelbe 
verändert werden kann. Es ftellt fih nun bie rubinrothe Farbe 
ein, doch ift es fchwierig, dieſes Anlaufen fo zu regeln, daß bie 
ſtärker gearbeiteten Theile, 3. B. Füße von Weingläfern, mit ben 
ſchwächeren Theilen, 3. B. der Glode, eine gleichmäßige Rubinfarbe 
erhalten. 

Um ber etwas ins Gelbliche ziehenden Farbe eine bläuliche 
Nüancirung zu ertbeilen, kann man fich eines Meinen Zufages von 
ſchwarzem Kobalteryd bevienen und nach Metzger ven folgenden Sag 
anwenden: 

20 Pfr. Schmelze, 
1 „ 28 Roth Borar, 
3%), „ Zinnoxyd, 
3%, „ Antimonorhd, 
Y, Quentchen Kobaltoryp, 
Aufldfung von ?*,,, Dulaten. 

Alabafterglas. Dieſe für feinere Luxusſachen fehr in Auf- 
nahme gefommene und mit Recht fehr beliebte moderne Glasſorte, 
weldye vorzugsweife von bohmiſchen Fabriken geliefert wird, befitt ein 
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halbdurchfichtiges, durch Gegenwart einer feinkornigen Ausſcheidung 
getrübtes, ſehr zartes Anſehen, welches ſich von dem des weißen 
Milchglaſes durchaus unterſcheidet und ſich iu ber That dem eines 
ſtark durchſcheinenden Alabaſters nähert. Die Anfertigung wird von 
den Fabriken noch als Geheimniß behandelt, weshalb wir uns be⸗ 
gnügen müfſen, bie über die Anfertigung bekannt gewordenen, gan; 
widerfprechenden Angaben nur biftorifch mitzutbeilen. 

Eine früher ausgefprocdhene Meinung, nach welcher bie Trübung 
von feinen Luftbläschen herrühren follte, widerlegt ſich fogleich durch 
den Augenfchein, indem ſich bie trübenven Theilhen unverfennbar als 
undurchfichtige flodige Körnchen zu erfennen geben. 

Schubarth befchrieb ſchon 1844 bie Darftellumg des Alabaſter⸗ 
glaſes folgendermaßen: „Zur Darftellung des Alabafterglafes wird 
verfelbe Glasfak wie zum Kryſtallglas verwendet; bein Schmelzen 
verfährt man alfo: So wie der Sat fo eben geſchmelzen ıft, wirt 
das Glas ausgefchöpft und abgefchredt. If dann eine neue Portion 
eingefhmolzen, fo wird das kalte abgejchredte Glas daranf gegeben, 
dadurch die Maffe abgekühlt und nun das niedergeſchmolzene Glas bei 
möglichft geringer Hitze verarbeitet. Das Glas bleibt während ber 
ganzen Zeit ver Verarbeitung trübe und weiß. Würde man bie Hitze 
beventend erhöhen, jo würde e& Mar und farblos werben. Ich möchte 
bie Urfache der Befchaffenheit des Glaſes in einer ‘Disfontinuität der 
Materie fuhen, ebenfo wie 3. DB. Schnee gegen Mares burdhfichtiges 
Eis, wie zu Schnee gefchlagenes Eimeiß gegen das Mare, Glaspulver 
gegen Glasſtücke, Waſſerſchaum gegen Waller fich verhält.“ 

Stein unterwarf es (1858) der chemiſchen Analyſe und führt 
als Reſultate zweier Beſtimmungen bie folgenden Beltanbtbeile auf: 


Mittel 
Riefelerve . . nr 19.506 
Kalt. > 6249 16.869 
ME am 
Phosphorfänre. . . 1.068. 


Die letztere deutet auf die Anwendung von Knochenerde bin; 
doch foll, nah Stein, auch ohne Knochenerde ein gleich gutes 
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Alabaſterglas entftehen. Da der Sauerftoffgehalt der Kiefelerve = 41.3, 
jener des Kali und Kalles = 3.228 ift, der erftere alfo reichlich 12 
Mol den letzteren übertrifft, fo wirb daraus gefolgert, daß das Ala⸗ 
bafterglas einen Ueberſchuß von Kiefelerve enthalte, welcher, trog der 
doppelten Schmelzzeit, die bei viefem Glaſe in Anwendung kommt, 
nicht in chemifche Verbindung trete, fondern nur mechaniſch eingemifcht 
die eigenthümlihe Trübung veranlaſſe. — Ih muß geftehen, mit 
dieſer Anficht mich nicht wohl befreunven zu Können, denn da fich bie 
Zufammenfegung des Glaſes überhaupt nicht beftimmten Wequivalenten 
anfchließt, da ſich vielmehr vie Kiefelerde in beliebigen Gewichtsver⸗ 
hältniffen mit den Alkalien zufammenfchmelzen Yäßt, fo ſcheint es ber 
Natur des Glafes zu widerfprechen, daß plöglich eine Grenze eintrete, 
jenfeit8 welcher die Kiefelerde in höchſt fein zertheiltem Zuſtande 
mechanisch fufpendirt bleiben könne, ohne fi mit dem fchmelzenben 
Glaſe zu verbinden. Weit glaublicher fcheint e8 mir, daß ein durch 
Abfchreden in feinem Molekularzuftande verändertes Glas bei niebri- 
ger Schmelzhige eine Zeit lang feine Eriftenz behaupten und in dem 
übrigen Glaſe ſich mechaniſch vertheilen könne, ohne bamit zufammen 
zu ſchmelzen. Ä 

Rah Schubarth wird das Wlabafterglas durch Kupferery 
tärtisblau gefärbt, während dasſelbe Oryd ein aus demfelben Satze 
geſchmolzenes Kryſtallglas blaugrün färbt. 

Avanturin. — Das tünftlihe Avanturinglas, welches in ber 
Glasefabrik von Bigaglia in Venedig bargeftellt wird, ift ein gelb- 
brauner Glasfluß mit einfigenden Meinen metallglänzenden Ylimmern, 
die ihm ein eigenthümliches, ſehr hübfches fchillerndes Anſehen ver- 
leihen. Unter dem Mikroſkop betrachtet erfcheinen die glänzenben 
Pünkthen ale Segmente von Oktaedern, jedoch fo dünn, daß man 
niemals ein ganzes Oktaeder beobachten kann. Wöhler ftellte 1843 
die Anfiht auf, daß dieſe Kryſtalle nichts anderes als metallifches 
Kupfer feien. 

Analyfen des Avanturinglafes find von Shnedermann und 
von Kerften ausgeführt und ergaben: 


nad) Schnevermann nach Kerſten 
Kiefelfäure . . -» -. . 65.2 Riefelfäure -. . . . . 67.3 
Bhosphorfäunre . . . 15 Bill. . 2 222290 


Sfr. . » » .. 830 Eifenorypull . 2... 84 
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nach Schnedermann 
Einem . -. 655 


nad Kerften 
nn . 2... 3 


KM... 2222280 DBlihd . . ... 10 

Mognfa . . ... 45 metallifches Kupfer . . 40 

Natron . . . 2. .2..82 Natron. . » 2. ..70 

Ki. . 2... 2.1 Ki 2. 2 2222058 

Thonerbe, Eareſchäur 99.3 
und Zinnoxyd . Spuren 
99.0. 


Neuerdings ıft, wie wir im Folgenden fehen werben, von Betteu- 
tofer, welchem es bei einer Arbeit über das antike Hämatinon gelang, 
wirkliches Avanturin darzuftellen, die Anficht aufgeftellt, daß die Kry⸗ 
ſtallſchüppchen des Avanturinglafes in kiefelfaurem Kupferoxydul beftehen. 

Hämatinon. — Diefer antile, unburdjfichtige, prächtig rothe 
Stasfluß, von welchem ein aus den Ruinen von Pompeji herrähren 
des Stüd dem Dr. PBettentofer zu Münden zur Unterfuchung 
übergeben war, das zu einer ſehr intereflanten Arbeit das Material 
lieferte, befigt eine zwifchen mennig- und zinnoberroth liegende Farbe, 
mufchligen Bruch und eine Härte, welche jene des Apatits noch etwas 
überfteigt. Es ift felbft in dilnnen Splittern undurdhfichtig und gibt, 
zerrieben, ein zwifchen fleifchroth und hell ziegelroth ftehenves Pulver. 
Speziſiſches Gewicht — 3.495. Betrachtet man das Pulver mit 
Waſſer befeuchtet unter dem Mikroſkop, fo gewahrt man beutlich, 
daß rothe Kryſtalle in eine weiße Glasmaſſe eingebettet find. Es 
nimmt eine ſchöne Politur an, und zeigt an einigen Stellen fehr Heine 
Kupferlörner als metallifhe Punkte. Die Analyje ergab in 100 Theilen 


Hämatinon 
Kieſelerde 49.90 
Natron 11.54 
Kalt . 7.20 
Magneſia 0.87 
Bleiorup . 15.51 
Kupferorypul 11.08 
Eiſenorydul . 2.10 
Thonerde 1.20 


woraus zu ſchließen war, daß die rothe Farbe von Kupferoxydul herrühre. 
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Verſuche, das Hämatinon nachzubilden, führten zu volllommen 
gelungenen Refultaten. Es wurde zu dem Ende ein Glas aus 
100 Gramm Siefelerbe, 


10 „Kalk, 
Ya " Magnefla, 
40 „Bleiglätte, 


60 „ Soda, 

30 u Kupferhammerfchlag, 

2 „Thonerde, 

3 „  Eifenhammerfchlag, 
in der Art zufammengefchmoßen, daß der Kupfer- und Eifenhammer- 
flag nebft einer Meinen Menge Kohle erft der bereits vollſtändig 
gefhmolzenen Übrigen Glasmaſſe zugefegt wurde, worauf man das 
Prodnkt der Schmelzung nad) dem Erkalten, im Tiegel in einer Muffel 
wieder bis zum Weichwerben erhigte, etwa 6 Stunden in biefem 
Zuftande hielt und dann bei forgfältigem Verſchluß aller Züge res 
Ofens der langfamen Abkühlung überließ. ‘Die Farbe der erhaltenen 
Glasmaſſe war noch fchöner als die der antiken, denn fie hatte einen 
lebhaften Stid ins Karminrothe erhalten. Wird dieſelbe Maſſe raſch 
abgekühlt, fo befitt fie eine leberbraune Farbe ohne jede Spur von 
Roth und es liegt außer Zweifel, daß nur durd bie, während des 
langen Anmwärmensd eintretende ftrahlige Kruftallifation einer rothen 
Kupferverbindung die rothe Farbe entfteht. Spätere, mehr im Gro- 
Ben ausgeführte Verfuche führten zu einem etwas abgeänverten Ver⸗ 
fahren. Es murben im Wefentlichen biefelben Proportionen des Glas⸗ 
fage® beibehalten und, wie früher, wurde zuerft, aber mit Anmwenbung 
von 1 Kilogramm Duarz, ein farblofes Glas gefhmolen, dann 
Kupferhammerſchlag, und gegen das Ende der Schmelzung 8 bi8 10 
Gramm Eifenfeile zugefegt, und ſodann mit einem Kupferftabe fo 
lange gerührt, bis feine Streifen mehr in der Mafje zu ſehen waren. 
Um nun größere Platten berzuftellen, wurde die Maſſe in angewärmte 
flache Thonformen gegoffen, in benfelben wieder, innerhalb einer 
Muffel, zum Schmelzen erhigt bis alle beim Eingießen in bie Form 
entftandenen Blaſen entwichen waren, dann aber längere Zeit in ber 
Temperatur des Anwärmens gehalten und enblih nah Verſchluß 
aller Deffnungen mit dem Ofen ver Abkühlung überlaffen. 

Es ift Pettenkofer gelungen, Avanturinglas birelt aus 
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Hämatinon darzuftelleu, intem er der ſchmelzenden Hämatinonmaſſe 
fo viel Eifenfeile zumifchte, daß etwa die Hälfte des darin enthaltenen 
Kupfers retuzirt wurde, welches ſich nach längerem Schmelzen am 
Grunde des Tiegeld zu einem Regulus fammelte. Im frifch gefchmol- 
zenen Zuſtande ift ſolches Glas tief grünſchwarz, laum durchſichtig; 
erhält man es längere Zeit im Zuſtande der Weichheit, ſo erhält 
man wirkliches Avanturinglas. Das Eiſenorydul wird deshalb zur 
Darſtellung des Avanturinglafes für ebenfo unentbehrlich gehalten wie 
das Kupferoxydul, und man erhält nach Pettenkofer ſtets Avanturin, 
wenn man in eimer nicht zu ftrengflüffigen Glasmaffe ein Gemeng 
von gleihen Theilen Kupferorybul und Eiſenoxydul auflöst und nad 
beenbigter vollftändiger Auflöfung und Rühren mit einem Kupferſtabe 
die Glasmajje unter Umjtänden abfühlen läßt, welche ber fogenannten 
Entglafung, alfo dem Uebergange in einen theilmeife kryſtalliniſchen 
Zuſtand günftig find. 

Die von Pettenkofer verfuchte Begründung feiner Anficht von ber 
Natur der rothen Erpftallinifhen Subftanz, daß nämlich diefelbe in 
einem Silikat von Kupferoxydul beftehe, ftütt ſich hauptſächlich auf 
die Härte des Häntatinon, welche jener des Apatits reichlich gleich- 
kommt, während weder das fehr bleihaftige Glas an fih, noch auch 
das Kupferoxydul dieſe Härte befigt. Hiergegen läßt fih erinnern, 
baß die Härte des ganzen Glaſes doch wohl nicht von ber Härte ber 
eingefprengten mifroffopifch Meinen Kryſtalle, fondern vielmehr von 
der Härte ter Grundmafje abhängen werde. Sollte nicht vielmehr 
die größere Härte als eine Folge des kryſtalliniſchen Zuſtandes ber 
Grundmaſſe angefehen werden können, wie ja erfahrnngsmäßig bie 
Entglafung mit einer Zunahme der Härte verbunden ift. Jedenfalls 
ſcheinen die Alten über die wahre Natur der in dem Avanturin umd 
Hämatinon enthaltenen Kupferverbindung noch keineswegs gefchloffen 
zu fein. 

Es iſt jchliehlih von Pettenkofer mit lberzeugender Wahr: 
ſcheinlichkeit dargethan, daß die Farbe des rothen Ueberfangglaſes ber- 
ſelben Subſtanz angehört, wie die des Hämatinon, da das Erſcheinen 
und Verſchwinden der rothen Farbe des erſteren unter ganz gleichen 
Umſtänden erfolgt wie bei dem letzteren. Daß das erſtere leichter 
und ſchneller roth wird, wie das letztere, liegt allein in der ſo gerin⸗ 
gen Dicke der Maſſe. Bei der Darſtellung des Ueberfangglaſes wird 
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eine dünne Schicht eiues leichtflüſſigeren, kupferorydulhaltigen Glafes 
auf eine verhältnißmäßig dicke Schicht eines ſchwerflüfſſigeren weißen 
Glaſes gelegt. Beim Anwärmen, wo bie rothe Farbe hervortritt, 
wird das kupferoxydulhaltige Glas den zur Kruftallifation nöthigen 
Grad der Weichheit erreichen, während die ftrengflüffige Unterlage 
Dazu dient, bie Geftalt des Gegenſtandes zu erhalten. Es bleibt nur 
noch zu erklären, wie troß der angenommenen Entglafung und der 
Ausſcheidung von Kryftallen das rothe Meberfangglas fo volllommen 
klar und ungetrübt erjcheinen könne, wie dieſes doch der Fall ift. 
Einer etwas abweichend zufanmeugefegten Kompofition mit Zu- 
faß von Borſäure, melde eine faft fchwarze, nur im Sonnenlidt 
rötbliche Farbe befigt, in welcher der bläulich dichroitiſche Schiller 
eingefprengter Kryftalltheilhen mit dem Schimmer von Sternen auf 
nächtlichem Himmel zu vergleihen ift, wurde von Pettenkofer ber 
Name Aftralit beigelegt. 
Heeren. 


Zweite Abtheilung. 
Verarbeitung der Glasmaſſe. 


Die Herftellung der mannichfaltigen Gegenſtände, welde aus 
Glas gemacht werden, beruht auf verſchiedenen Grundverfahrungs⸗ 
arten. Obwohl ein genugfam leichtiehmelzbarer Körper, eignet fidh 
das Glas doch wenig zum Gießen, weil es ftets did- und zähflüflig 
ift, Daher in etwas feine Vertiefungen der Gießformen nicht ober fehr 
unvolllommen einbringt und beim Guſſe feine recht glatten Oberflächen 
erhält. Beſſer ift das Reſultat, wenn die flüſſige Maſſe durch Druck 
genöthigt wird, bie Formen in ihren Heinften Zügen fo vollftändig 
auszufüllen, wie die Natur der beinahe teigartigen Subftanz irgend 
geftattet: eine Behandlung, welche man mit dem Namen Preffen 
bezeichnet. Die am meiften gebräudlihe Methode der Glasverarbei⸗ 
tung aber, das Blafen, befteht im Aufblafen veſſelben zu einem 
hohlen Körper, den man nachher, jo Iauge er ſich in dem durch bie 
Gluͤhhitze erweichten Zuſtande befindet, mittelft verfchienener Werkzeuge 
zur erforberlichen Geſtalt ausbildet, wobei aud die Zuſammenſetzung 
ans mehreren Stüden und das Anfügen von Meineren Nebentbeilen 
mit Leichtigkeit geſchehen lann, da die teigähnliche halbflüſſige Waffe 
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fich feſt an andere ebenfalls noch weiche Vortionen Glas anhängt und 
mit ihnen verbindet. Daß jedenfall die anf einem ober anderm 
Wege targeftellten noch glühendheißen Glasgegenſtände fo ſchnell als 
möglid) in den Kählofen gehradht werben mäffen, ber zum ſchwachen 
Rothglühen geheizt ift, und nach gefchehener Füllung verfchloffen 
einer höchſt Iangfamen Abkühlung überlaffen bleibt, mag bier in Er 
innerung gebracht werden (vergl. im Hauptwerke Bo. VI. S. 673- 
574). Kleinere Gegenftände werden im Kühlofen — fowohl ber 
Reinlichkeit als nachher des leichteren Transports wegen — in Tiegenbe 
Kühlhäfen eingeſetzt, d. b. hart gebrannte thönerne Gefäße von ber 
Geftalt der Glasſchmelzhäfen, aber viel dünner und leichter, 36 Zoll 
und darımter tief, 18 Zoll und weniger weit. Statt diefer gewöhn- 
lichen Einrihtung bat Neville (f. Polytechniſches Centralblatt 1858, 
©. 65 und Bolytehnifches Journal Bd. 147, ©. 342) folgende an- 
gegeben: Sein Kühlofen ift ein langer horizontaler Kanal, in weldyem 
an jebem Ende eine fechsfeitige Trommel mit horizontaler Achſe 
lagert. Ueber dieſe Trommeln geht eine endloſe Kette, deren Glieder 
in der Fänge mit ber Breite der Trommelfeiten übereinftimmen. Auf 
ber Kette (welche an Zwifchenpuntten durch Walzen unterftügt‘ wirb) 
find flache Käſten befeftigt, melde das zu fühlende Glas aufnehmen, 
indem man daſſelbe am heißen Ende bes Kühlofend in die Käften 
ftellt oder legt und am kühlern Ende vefjelben wieder herausnimmt. 
Die hierzu erforderliche Fortrückung ver Kette mit den Käſten erfolgt 
nach Bedarf durch Drehung einer Kurbel an derjenigen Trommeladjfe, 
welche fich bei der Einfagfeite des Ofens befinbet. 

Wir behandeln die drei Verarbeitungsmethopen des Glaſes — 
das Blaſen, Prefien, Gießen — in der Reihenfolge wie fie ſich nad 
ihrer Wichtigkeit ftellen und fügen dann einige Notizen über farbige 
Glaswaren, über Glasblaſen im Kleinen, Glasfchleiferei und Gla⸗ 
ferarbeiten bei. 


I. Geblafenes Glas. 


Das Verfahren des Glasblaſens hat ein zur Erläuterung dienen 
des Vorbild an der als Kinderfpiel befannten Anfertigung der Seifen- 
blaſen mittelft eine® in Seifenwafler getauchten Strohhalms oder 
Thonpfeifenftiele. Nur ift das fiir Glas angewendete Werkzeug ein 
eifernes Rohr (die Glasmacherpfeife) und es läßt fid) das Glas 
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wegen feiner Zähflüfſſigkeit zu haltbaren, nöthigenfalls ſehr großen 
Blaſen oder Hohlkörpern auftreiben, deren Kugelgeſtalt durch Neigen, 
Schwenken, Rollen, Streichen und Drücken vor oder nach vollendetem 
Aufblaſen, ſowie durch ungleich ſtarke Erhitzung verſchiedener Stellen 
im Laufe der Arbeit (wodurch dann die ſtärker erhitzten und folglich 
mehr erweichten Theile ſich vorzugsweiſe durch das fernere Blaſen 
ausdehnen) auf das Mannichfaltigſte modifizirt, d. h. in beliebige 
andere Geſtalten übergeführt werden kann. Hierzu ſind allerlei Werk⸗ 
zeuge erforderlich, von welchen man die wichtigſten auf Tafel 83 ab⸗ 
gebildet findet. 

1) Die Pfeife (ſ. oben) Fig. 21 im Drittel der wirklichen 
Größe, jedoch Raumerſparniß halber nicht vollſtändig gezeichnet; ein 
aus Schmiedeiſen gefchweißtes Rohr, welches an dem einen Ende b 
abgerundet iſt, um bequem zwifchen den Lippen gedreht zu werben, 
an dem andern Ende a eine durch Stauden oder durch Auffchweißen 
eines Ringes gebilvete Verſtärkung (ben Kopf oder Knopf) darbietet. 
Mit diefem Ende a wird die aufzublafende flüffige Glasmaſſe aus 
dem Schmelzhafen genommen, und damit fich eine genügenve Menge 
berfelben anhänge muß der Knopf von gehöriger Größe feyn. Bon 
a nad b zu verjüngt ſich der äußere Durchmeſſer der Pfeife ein 
menig, die Höhlung aber ift durchaus gleich weit. Sehr oft wird in 
der Nähe des Mundftüdes b auf eine Länge ven 9 bi 18 Zoll die 
Pfeife äußerlich ſechs⸗ oder achtlantig gefeilt und hierüber eine gedrech⸗ 
felte hölzerne Hülfe von etwa 2%, Zell Durchmeſſer feit aufgefchoben, 
welche das Halten des Werkzeugs erleichtert und befonders die Hände vor 
der Hitze deſſelben ſchützt. Nach Maßgabe ver anzufertigenden Gegen: 
flände müflen die Dimenſionen der Pfeife verfchieden feyn. Eine Pfeife 
zu Hohlglas mittlerer Größe, wie die in Fig. 21 vorgeftellte, bat 4',, 
Fuß Länge, 0,75 Zoll Dide oder Äußeren Durchmeſſer, innen 0,25 
Zoll Weite und am Rande des Knopfes a ungefähr 1,2 Zoll Durch⸗ 
mefler. Bei den Pfeifen zum Meinften Hohlglaſe beträgt Die Länge 
3 bis 4 Fuß, die Dide etwa 0,625 Zoll, die Weite wie vorher 0,25 
Zoll, der Durchmeffer des Knopfes 1 Zoll; dagegen bei jenen zum 
Blaſen der Walzen, woraus Fenfter- und Spiegeltafeln hergeftellt 
werden, bie Fänge 5 bis 6°, Fuß, die Dide 1 bis 1,2 Zoll, die 
Weite 0,3 bis 0,4 Zoll, der Durchmeſſer des Knopfes 2 bis 3 und 
fogar 4 Zoll. — Pfeifen müffen in binreichender Anzahl vorhanden 
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fein, um zu geftatten, daß man bie zu heiß gewordenen zur Abfüb- 
fung bei Seite lege, ohne die Arbeit zu unterbrechen. 

2) Das Hefteifen (aud wohl Nabeleifen genannt) dient in 
vielen Fällen zum Anbeften der Glasgegenftände während ber weiteren 
Ausarbeitung nachdem fie von ver Pfeife abgenommen ſind. Es ift 
ein runder Eifenftab in äußerer Geftalt ver Pfeife völlig ähnlich, wi 
diefe oft mit einem hölzernen Handgriffe verfehen, aber nicht Hohl 
und deshalb auch dünner; Ränge 3 bis 5 Fuß, Dide 0,45 bis 0,75 
Zol, Durchmeffer des Knopfes 0,6 bis 1,25 Zoll. 

Mit dem Knopfe wird ein wenig flüffiget Glas aus dem Hafen 
aufgenommen, melche® zur Befeftigung des Hefteifens an dem Arbeits 
ftüde dient und vor dem wirflihen Anheften durch Rollen auf dem 
Marbel (f. unten Nr. 13) mehr oder weniger zugefpigt wird Die . 
Spur des Hefteifend (Nabel) fieht man im Mittelpunkte der äußern 
Bopenflähe von Glasgefäßen ſehr deutlich, wenn fie nicht nachträglich 
weggeſchliffen ift. 

8) Die Eintraggabel, auf welde die fertigen Gegenftände 
gehängt werben, um fie in den Kühlofen zu tragen, tft ein runder 
0,4 bis 0,6 Zoll dider ımb 4 bi8 5 Fuß langer Eifenftab, an einem 
Ende in eine zweizinfige Gabel ausgehend, am andern Ende mit einem 
7 Zoll langen hölzernen Hefte verfehen; die Zinfen der Gabel find 
zugeſpitzt, 3 bi8 5 Zoll lang und 2 Zoll weit von einander entfernt. 

4) Die Auftreibfchere, Tafel 83, Figur 10 und 11 nad) 
zwei Anfichten im Drittel der wirklichen Größe, dient hauptſächlich 
zum Erweitern (Auftreiben) der Mündung eines Gefäßes. Sie ift 
von Eifen, beffer von Stahl gemacht und hat in der allgemeinen Ge— 
ftalt Aehnlichkeit mit einer Schaffchere; der dünne aber breite Bügel 
A wirft als Feder, damit die zufanmengebrüdte Schere fi) von 
felbft wieder öffne; die Stangen B, B find rinnenartig hohl, um 
Leichtigfeit mit Stärle zu vereinigen und bequem in ber Hand zu 
fiegen; die zugefpitten Feilförnig geftalteten Blätter C, C find auf 
dem Rücken und auf der nad innen gerichteten Kante abgerumbet, 
alfo nicht fchneivig. Wird diefe Schere, während man fie an B, B 
zufammengebrüdt hält, ins Innere eines nody weichen und um feine 
Adıfe ſich drehenden Glasgefäßes eingeführt, und läßt dann der Ar» 
beiter init dem Drucke feiner Hand allmählig nady; fo entfernen ſich 
die Blätter C, C mehr und mehr von einander, wodurch das Gefäß 
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fein, um zu geftatten, daß man bie zu heiß gewordenen zur Abkllh⸗ 
lung bei Seite lege, ohne die Arbeit zu unterbrechen. 

2) Das Hefteifen (au wohl Nabeleifen genannt) dient in 
vielen Fällen zum Anbeften der Glasgegenſtände während ber weiteren 
Ausarbeitung nachdem fie von ver Pfeife abgenommen find. Es ift 
ein runder Eifenftab in äußerer Geftalt der Pfeife völlig ähnlich, wit 
diefe oft mit einem hölzernen Handgriffe verfehen, aber nicht bei 
und deshalb auch dünner; Länge 3 bis 5 Fuß, Dide 0,45 bie 0,75 
Zoll, Durchmeſſer des Knopfes 0,6 bis 1,25 Zoll. 

Mit dem Knopfe wird ein wenig flüffigee Glas aus dem Hafen 
aufgenommen, welches zur Befeſtigung des Hefteifens an dem Arbeite- 
ftüde dient und vor dem wirklichen Anbeften durch Rollen auf dem 
Marbel (f. unten Nr. 13) mehr oder weniger zugefpigt wird. “Die 
Spur des Hefteifens (Nabel) fieht man im Mittelpunfte der äußern 
Bodenfläche von Glasgefäßen fehr deutlich, wenn fie nicht nachträglich 
weggeſchliffen ıft. 

3) Die Eintraggabel, auf melde die fertigen Gegenſtände 
gehängt werben, um fie in den Kühlofen zu tragen, ift ein runder 
0,4 bi8 0,6 Zoll dider ımb 4 bis 5 Fuß langer Eifenftab, an einem 
Ende in eine zweizinfige Gabel ausgehend, am andern Ende mit einem 
7 Zoll langen hölzernen Hefte verfehen; bie Zinfen der Gabel find 
zugelrigt, 3 bis 5 Zoll lang und 2 Zoll meit von einander entfernt. 

4) Die Auftreibfchere, Tafel 83, Figur 10 und 11 nad 
zwei Anfihten im Drittel der wirklihen Größe, dient banptjächlich 
zum Erweitern (Auftreiben) der Mündung eines Gefäßes. Sie ift 
von Eifen, beffer von Stahl gemacht und bat in ver allgemeinen Ges 
ftalt Aehnlichteit mit einer Schaffchere; der dünne aber breite Bügel 
A wirft al® Weber, damit die zufammengebrüdte Schere ſich von 
felbft wieder öffne; bie Stangen B, B find rinnenartig hohl, um 
Leichtigkeit mit Stärke zu vereinigen und bequem in der Hand zu 
liegen; die zugeſpitzten Feilfürmig geftalteten Blätter C, C find auf 
ben Rüden und auf der nad innen gerichteten Kante abgerundet, 
alfo nicht ſchneidig. Wird diefe Schere, während man fie an B, B 
zufammengebrüdt hält, ins Innere eines noch weichen und um feine 
Achſe ſich drehenden Glasgefäßes eingeführt, und läßt dann der Ar⸗ 
beiter mit dem Drucke ſeiner Hand allmählig nach; ſo entfernen ſich 
bie Blätter C, C mehr und mehr von einander, wodurch das Gefäß 
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— befien Innenſeite von dem dicken Rüden der Blätter berührt wird 
— die beabfichtigte Erweiterung empfängt. Der Glasmacher weiß 
aber von biefem Werkzeuge noch anderweit mannichfachen Nuten zu 
ziehen, indem er burch zwedmäßiges Anbalten besfelben einem in 
Umdrehung nm feine Achſe begriffenen Glaskörper verſchiedene Geſtal⸗ 
tungen beizubringen verfteht. 

5) Die hölzerne Auftreibfhere (Schere mit Holz), 
zwei Anſichten Fig. 8 und 9 im Drittel der Größe. Der Bügel A 
und bie Stangen B, B find wie bei der eben hefchriebenen eifernen 
Anftreibfchere; aber leßtere gehen in kurze Rohre C aus, in welchen 
gebrechfelte Schenfel D, D von hartem Holge fteden. Die Gebrauchs⸗ 
weife ift theil® die unter 4) bezüglich der eifernen Schere angegebene; 
theils faßt man die Wand des Glasgefäßes an einer Stelle zwifchen 
die hölzernen Schenkel (von welchen einer auswendig, einer inwendig 
anliegt) und bewirkt Erweiterung oder auswärts gerichtete Schweifung 
durch angemefjene Bewegung der Schere, während das Glas um 
feine Achſe gebreht wird. Das Holz, welches ſich an dem glühenden 
Glaſe bald oberflächlich verfohlt, gibt diefen eine fchönere Glätte als 
durch eiferne Werkzeuge bervorzubringen ift; um jedoch eine zu fchnelle 
Zerftörung des Holzes zu verhindern, taucht man ed von Zeit zu 
Zeit in Wafler. 

6) Die Abſchneidſchere, Figur 20, im Drittel der Größe, 
ift eine Schere gewöhnlicher Urt und bient zum Beſchneiden ber 
Ränder an Gefäßen, überhaupt zum Schneiden, welches bei ver 
Weichheit des glühenden Glaſes leicht von Statten geht, fofern leg 
teres von geringer Dide ift. 

D Die Zange, das Zwadeifen oder Shwadeifen, Figur 
13, 13, zwei Anfichten im Drittel der Größe, ift eine große Feder⸗ 
zange ober Pinzette, womit man glühende Glastheile ergreift, an⸗ 
einander brüdt und formt x.; aud das von einem Gehülfen 
dargebotene SHefteifen anfaßt um es genau auf den Mittelpunkt 
des in Arbeit befindlichen Gegenftandes zu richten, wo es befeftigt 
werden foll. 

8) Das Bödeneifen, Plätteifen oder Außftreicheifen, 
Figur 14, 15, zwei Anfichten, im Drittel der Größe, eine fpigovale 
Eifenplatte A, mit ihrer Angel in dem hölzernen Hefte B befeftigt. 
Hiermit wird das aufgeblafene Glas geftriden, auch mo nöthig 
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plattgeſchlagen, der Boden eines Gefäßes geebnet (indem man die Fläche 
des Werkzenges daran hält, indeſſen das Glas ſich um feine Achſe 
dreht; u. dergl. m. Die Kante des Bödeneiſens dient gelegentlich, 
um bie an ber Pfeife befinblihe Glasmaſſe vor dem Pfeifenknopfe 
rund herum rinnenartig einzufchneiden (zu ſchränken), wodurch man 
die Stelle vorzeichnet, wo fpäter der geblafene Gegenftanb von ber 
Pfeife abgefchlagen werben fol. Die Platte A bat zumeilen eine an 
dere Geftalt, ift 3. B. länglich vieredig und an der dem Hefte B 
entgegengefegten Seite mit einem vechtwinkeligen Ausſchnitte derartig 
verfehen, daß dieſes Ende zwei Spiten und im Ganzen ungefähr bie 
Seftalt des Buchftaben M erhält. Auch wird wohl ftatt des hölzernen 
Heftes B ein eiferner runder, mit ber Platte aus einem Ganzen ge 
ſchmiedeter Stiel von gleicher Länge angebracht, defien fingerhutförmig 
auslaufendes Ende man gebrauchen fann, um den Boden einer Wein- 
flafche in der befannten Weife einwärts zu drüden. 

9) Das Abklopfeifen, Abfchlageijen, Figur 7 im Drittel 
der Größe, ein kurzer aber ziemlich dicker Eifenftab, zur Hälfte vier- 
edig (quadratifhen Duerjchnitts) und zur Hälfte rund (zylindriſch), 
wie bei A und B zu ſehen. Es dient B als Handhabe, während 
man mit A die an bie Pfeife genommene Glasmaſſe zurecht drückt 
oder auf die Pfeife oder das Hefteifen fchlägt, um fie durd bie Er- 
fhütterung von dem ausgearbeiteten hohlen Glaskörper abzulöfen, oder 
von bem Knopfe der Pfeife die daran erkalteten Glasreſte abflopft. 
Umgefehrt kann man das Werkzeug an dem kantigen Theile A halten, 
um den runden B in einen engen Gefäßhals einzuführen, welcher 
damit geglättet ober erweitert werben fol, während eine Achfendres 
bung des Gefäßes ftattfinvet. 

10) Der Blajenfteher oder Einfteher, Figur 16, im 
Drittel der Größe, ift nichts als eine gewöhnliche — jedoch nicht 
fharfipigige — runde Ahle oder Pfrieme a b in einem hölzernen 
Hefte d mit eiferner Zwinge c. Man fticht damit in eine bidere 
Glasmaſſe un eine lange enge Vertiefung zu erzeugen, welche nady 
ber auf eigenthümliche Weife zu einer mehr oder weniger großen 
Blaje ausgedehnt wird. Man fchiebt nämlich einen bünnen bolzigen 
Baumzweig, der ganz frifh und grün fein muß, in den durch Bewe⸗ 
gung des Einſtechers ſchon etwas erweiterten Kanal und zwar fo, 
daß des leteren Ausgang damit dicht werfchloffen wird, der aus dem 
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feuchten Zweige ſchnell entwickelte Waſſerdampf alſo nicht entweichen 
kann, ſondern das glühende weiche Glas aufblähen muß. 

11) Der Perlſtecher oder das Stacheleiſen, Figur 17, im 
Drittel der Größe, iſt ein aus ſtarkem Eiſenblech gebogener mit Ku⸗ 
pfer gelötheter Zulinder a, in welchen auf gleiche Weife zwei Böden 
eingelöthet find. Der eine von diefen (Anficht Figur 18) trägt vier 
zuderhutförmig zugefpitte eiferne Stacheln d, der andere (Figur 19) 
ſechs vergleichen e. In der Mitte bes Zylinders wirb ein eiferner 
Stiel f g mitteljt feines Gewindes c eingefchraubt, deſſen Ende ein 
ähnlicher Stachel b if. Je nachdem nun der Stiel von ber einen 
oder andern Seite her eingebracht ift, bietet die freiftehenve Endfläche 
des Zylinders fünf ober fieben Stacheln dar; mit biefen fticht man in 
eine Glaefläche auf einmal eben fo viele Grübchen, welche nach Be- 
deckung durch eine angefügte Portion Glasmaſſe — und wenn die barin 
befindliche Luft vermöge der ferneren Erhigung fi) etwas ausgebehnt 
bat — unregelmäßig kugelförmige Blaſen (fogenannte Perlen) bilden. 

12) Das Fadeneiſen, ein dünnes Eifenftäbchen von etwa 
3 Fuß Länge, vorn zu einem rechtwinkeligen 1 Zoll langen und zuge- 
fpisten Häfchen gebogen. Dan nimmt mit legterem eine Heine Menge 
fläffiger Glasmaſſe auf und läßt fie, indem man ven Stab horizontal 
hält, von der Spige in Geſtalt eines Fadens ablaufen, den man um 
Flaſchenhälſe u. vergl. legt. 

13) Der Marbel. So heißt eine größere ober kleinere vier- 
edige, auf der zum Gebraud dienenden Seite gut geebnete und ges 
glättete, horizontal ober etwas fchräg bingelegte Platte, deren man ſich 
bedient, um den aufgeblajenen und noch an der Pfeife figenden Glas⸗ 
bohlförper darauf zu vollen (zu marbeln) ober durch ein fanftes 
Aufſtoßen abzuplatten. Der Name rührt ohne Zweifel daher, daß 
man ursprünglich eine Marmorplatte gebraucht bat; gegenwärtig ift 
der Marbel allgemein eine Gußeifenplatte von 0,5 Zoll bis 2 Zoll 
Dide bei 1 bis 2 Fuß Länge unb Breite, öfters bebeutend größer, 
z B. 4 Buß lang ab 3 Fuß breit. Die Zurichtung zum Gebraud) 
geſchieht dadurch, daß man zwei dergleichen Platten — eine größere 
unten, eine Heinere oben — auf einander legt und mittelft dazwiſchen 
gebrachten Sandes und Waſſers abjchleift. 

14) Der Wurgelllog over das Wallholz, ein bides vier 


kantiges Stüd Buchenholz, mehr lang als breit und nd. übrigen 
Technolog. Encytl. Suppi. 111. 
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iſt, um das Eindringen der Glasmaſſe in alle engen Vertiefungen 
zu bewirken, oft eine größere Kompreſſion ber Luft erforbert, als der 
Arbeiter mit den Lungen erreichen kann. In folgen Fällen pflegt 
man wohl ein wenig Waſſer durch die Pfeife einlaufen zu lafien, 
Schnell die Munböffnung der Pfeife mit dem Daumen zu verfchließen 
und bie kräftige Aufblähung des Glafes dem entftehenden Dampfe zu 
überlafien; over man bläst die Yuft ftatt mit dem Munde vermittelfi 
einer Kleinen auf bie Pfeife gefeßten Drudpumpe ein. Eine zu diefem 
Zwecke dienliche, ebenfo einfache wie bequeme Einrichtung von Robinet 
findet fi im Bulletin de la Societ& d’encouragement, Annde 
1831, p. 163 und daraus in Dingler’8 Polytechn. Journal, Bo. 46, 
S. 406 mitgetheilt. 

Die Babrikation des geblafenen Glaſes zerfällt in zwei Hanpt- 
tbeile: die Verfertigung des Hohlglafes (d. h. ver gläfernen Gefäße 
aller Art) und in jene des Tafelglaſes. 


A. Hohlglae. 


Bei der Berfertigung ber Hohlglaswaren arbeiten meift brei 
Perfonen zufammen und einander in die Hand: der Anfänger, wel 
her mit der Pfeife das Glas aus dem Schmelzbafen nimmt unb es 
aufbläfet; der Fertigmacher, welder das Stück fammt der Pfeife, 
an welcher es fich befindet, übernimmt und entmeber auf dem Glas- 
macherſtuhle unter Anwendung verfchiedener Werkzeuge, ober burd) 
Einblafen in eine Ferm, öfterd auch nur auf dem Marbel un 
Wurgelfloge, feine Geftalt ausbildet, auch erforderlichen Falls Theile 
anfegt, überhaupt e8 vollendet; ein Hüttenjunge, welcher bem 
Fertigmacher Handreichung leiftet und bie beenvigte Ware mittelft 
ber Eintraggabel zum Kühlofen trägt. Sehr einfache Stüde erfordern 
aber nur einen Arbeiter und den Hlttenjungen; letterer Tann ge- 
wöhnlich zwei oder mehrere Arbeiter bebienen. 

Wenn ter Glasmacher mit der Pfeife pas Glas aus dem im Hafen 
gejchmolzenen Borrathe entnimmt, muß er die Davon nöthige Menge fehr 
genau nach der Gräfe des anzufertigenden Gegenftanves abzumefjen ver- 
ftehen. Er taucht den Knopf der Pfeife (welche, wenn fie friich zur Hand 
genommen wirb, erft einer Anwärmung bedarf) durch das Arbeite- 
loch des Schmelzofen® in die flüfjige Glasmaſſe des Hafens; kühlt pas 
Hängenbleibende durch drehende Bewegung in der Puft ein wenig ab, 
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um es in den geeigneten zähen Zuſtand überzuführen, zugleich auch 
rund um die Pfeife gleichmäßig zu vertheilen; erzeugt durch gelindes 
Einblaſen eine kleine Höhlung darin, damit die Pfeifenöffnung ſich 
nicht verſtopft; taucht wieder in den Hafen und vergrößert durch mehr⸗ 
malige Wiederholung aller dieſer Vorgänge die angeſammelte Portion 
Glas bis zu dem erforderlichen Grade; worauf denn das gehörige 
Aufblaſen und die weitere Bearbeitung folgt. Sofern dieſe eine etwas 
längere Zeit dauert, wird es zu wiederholten Malen nöthig, den an 
der Pfeife oder am Hefteiſen ſitzenden Gegenſtand durch Einhalten in 
das Arbeitsloch des Schmelzofens vorſichtig anzuwärmen, damit er 
ſtets gehörige Rothgluth und hierdurch den erforderlichen Grad von 
Bildſamkeit behält, ohne doch zu ſehr zu erweichen. 

Wenn das gebildete Stück von der Pfeife getrennt werden ſoll, 
geſchieht dies durch Abſprengen, indem der Hals des Hohlkörpers 
nahe am Pfeifenknopfe plötzlich und ſtark abgekühlt wird, entweder 
durch einen darauf gebrachten Waſſertropfen oder durch Anhalten eines 
kalten Eiſens, welches auch wohl naß gemacht iſt; hat die betreffende 
Stelle des Glaſes während der Bearbeitung ſchon bedeutend an Hitze 
verloren, ſo muß ſie durch Umwindung mit einem vom Fadeneiſen 
(S. 353) ablaufenden Glasfaden oder durch Anhalten eines glühenden 
Eiſens erſt wieder ſtark erhitzt werden, damit in vorgedachter Weiſe 
das Abſprengen gelingt; oft bewirkt ſchon dieſe neue Erhitzung allein 
den Sprung. 

Bei den zur Anfertigung ſo mannichfaltiger Hohlglaswaren 
erforderlichen Verrichtungen kommt außerordentlich viel auf Handge⸗ 
ſchicklichkeit, Behendigkeit und ſchnellen Blick an; überdies unterliegt 
für einen und denſelben Gegenſtand das Verfahren gar manchen theils 
willfürlichen, theils durch Zufälligkeiten aufgenöthigten Heinen Abän⸗ 
derungen. Es ift deshalb unmöglich, alle Einzelheiten des Arbeits- 
ganges vollftändig und allgemein gültig zu befchreiben. Was bier 
folgt, bat demnach nur den Zweck, an einer Reihe von Beifpielen das 
Wefentlichfte der Sache zu erläutern. 

1) Eine der einfachften Gefüßformen ift bie mit kugelfürmigen 
Körper und daran befindlichen, fanft in die Kugel übergehenden Halje, 
d. 5. die Birngeftalt, wie fie an den in chemifchen Laboratorien ge- 
bräudlihen Kolben vorkommt, Taf. 84, Fig. 15. Wenn bierzu 
die nöthige Menge Glas an die Pfeife p genommen und einigermaßen 
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aufgeblafen ift, legt ver Arbeiter ven Theil zunächſt ver Pfeife auf deu 
obern Rand des (fehräg liegenden) Marbels, wälzt ihn — unter 
mäßigem Einblafen — durch Drehung der Pfeife bin und ber umb 
zieht dabei letztere allmälig mehr gegen fih, wodurch die Bilbung des 
Halfes beginnt. Beim darauf folgenden Anwärmen forgt man bafür, 
daß ber vorbere Theil mehr Hitze empfängt, als ber hintere; wird 
fodann unter ftarlem Blaſen die ſenkrecht gehaltene Pfeife ftetig um 
ihre Achſe gebrebt, zugleich aber auch penvelartig hin und ber bewegt 
(was man Schwenlen nennt), jo erleibet hauptſächlich der heiße 
Bauch eine Vergrößerung, während ber Hals ſich ohne, ober faſt ohne 
Ermeiterung hauptfählih in die Länge zieht. Der fertige Kolben 
kann nun ohne Weiteres von der Pfeife abgeiprengt werben. 

2) Eine Retorte, Taf. 84, Fig. 16, entfteht auf diefelbe Weife, 
wie der Kolben; nur wendet man ſchließlich die Pfeife p langſam in 
der Art um, daß ter Glaskörper fi oben befindet: dabei fenkt fich 
das kugelähnliche oder rund eiförmige Gefäß durch fein eigenes Ge⸗ 
wicht und zwar ohne Einfniden in ber VBiegung, weil die darin be- 
findliche Luft (bei verjchloffener Muundöffnung der Pfeife) Dies ver- 
hindert. 

3) Röhren, Taf. 84, Fig. 17—20. Ihre Berfertigung beruht 
auf der Erfahrung, daß ein hohler Glaskörper durch Ausziehen in 
der Glühhige ftets feine Höhlung, ja fogar das urfprünglide Ver⸗ 
hältniß zwifchen Durchmefjer der Höhlung und Wanddicke beibehält. 
Dean nimmt alfo eine gehörige Dienge Glas an die Pfeife p, Fig. 17, 
bläfet dies zu einer Kugel von beträchtlicyer, aber möglichft gleihmäßiger 
Wandſtärke auf und fucht es durch Rollen auf dem Marbel ver Zy⸗ 
lindergeftalt arzunähern. Wieder angewärmt wird das Ganze hori- 
zontal gehalten und nun Elebt ein zweiter Arbeiter ein Hefteiſen 
n mittelft etwas flüfjigen Glaſes gerade der Pfeife gegenüber an 
(Big. 18). Während hierauf (zur Sicherung der runden Geftalt) Pfeife 
und Hefteifen langjam und gleihmäßig um ihre Achfe gedreht werben, 
entfernen fich bie zwei Perfonen raſchen Schritte auf 50 bis 100 Fuß 
von einander. Im Anfange erfolgt die hierdurch bervorgehende Deh⸗ 
nung bes Glaskörpers hauptſächlich in der Mitte (Fig. 19); da aber 
biefer dünn geworbene Theil fchneller abfühlt und erhärtet, fo pflanzt 
fih die Stredung mehr und mehr gegen die Enden fort, wie Fig. 20 
darſtellt. Die fertigen Röhren werben auf die Erde niebergelept 
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(wobei fie vie Krümmung, welche von ber während des Ausziehens un⸗ 
vermeiblichen Senkung herrührte, verlieren) und durch ftellenweifes 
Anfaffen mit einer Talten Zange in 4 bis 6 Fuß lange Stüde abge- 
fprengt. Einer Kühlung im Kühlofen bebürfen fie nicht, da fie bei 
ihrer geringen Körpermaſſe ohnedies hinreichend gleichmäßig erfalten. 
Der mittlere Theil des anf die bejchriebene Weife vargeftellten langen 
Rohres Fällt am dünnſten aus, nad beiven Enden bin nimmt bie 
Die zu; außerdem finden ſich mancherlei näher beifammen liegende 
Ungleihheiten, fo daß es bekanntlich ungemein ſchwer hält, ein durchaus 
gleich weites (Talibrirtes) Glasrohr von einiger Länge zu finden, 
woraus befonvdere Schwierigkeiten bei Berfertigung von genauen Ther- 
mometern und andern mit Skale zu verfehenden Inſtrumenten fich 
ergeben. Je mehr Glasmaſſe auf vie Pfeife genommen wurde, um zu 
einer feitgefegten Länge ausgezogen zu werben, ober auf je geringere 
Länge man eine beftimmte Menge Glas ftredt; defto weiter und bider 
fallen die Röhren aus: das Verhältniß zwifchen dem innern und 
äußern Durchmefier, alfo zwifchen ver Weite und der Wanbftärke, muß ' 
fhon in dem anfänglich gebilveten Zylinder richtig vorgefehen fein, 
weil es fi, wie ſchon erwähnt, beim Ausziehen nicht verändert. Im - 
fehr dünnwandige Röhren muß während des Ziehens Luft durch die 
Pfeife eingeblafen werden, damit fie nicht einfinfen. Ovale ober vier- 
kantige Röhren x. find leicht Dadurch zu erzeugen, daß man ben an⸗ 
fänglich geblafenen viden Zylinder entſprechend auf dem Marbel ober 
mittelſt des Plätteifend formt; vie ihm gegebene Querſchnittsform 
tritt in den baraus gezogenen Röhren in getreuer Verjüngung auf. 

Glasſtäbe entftehen durch das nämliche Verfahren wie bie 
Nöhren, mit dem einzigen Unterfchieve, daß ber an der Pfeife zuerft 
gebilvete Zylinder nicht aufgeblafen, fondern ohne Höhlung ge⸗ 
laſſen wird. 

4) Ein ſchlichtes Becherglas, Taf. 84, Fig. 21—26. 
Nachdem die nöthige Menge Glas auf die Pfeife p genommen nnd 
durch Rollen auf dem Warbel abgerundet ift (fig. 21), bilvet man 
duraus durch Blafen und Schwenken einen größern länglich-birnförmigen 
Körper (Fig. 22); nach erneuertem Anwärmen und: weiterem Auf- 
biafen ftößt man, die Pfeife ſenkrecht haltend, das Glas fanft gegen 
die Fläche des Marbels, um den Boben abzuplatten (Big. 23). Die 
weitere Ausarbeitung kann nicht an der Pfeife vorgenommen werben; 
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man befeſtigt daher im Mittelpunkte des Bodens b ein Hefteiſen, 
ſprengt das Glas bei xy (Fig. 23) ab; legt das Hefteiſen n auf bie 
Lehnen des Glasmacherſtuhls, um das Glas in belannter Weiſe um 
feine Achſe drehen zu können; befchneibet nöthigenfalld den Raud mit 
ber Abſchneidſchere (Fig. 24); gibt dem Glaſe bie erforberlihe Er- 
weiterung mittelft ber eifernen, die Schweifung aber (Fig. 25) mittelft 
ver hölzernen Auftreibichere. Das völlige Abgleihen der Randkanute 
geſchieht durch Vorhalten derſelben hölzernen Schere, befler bes 
Bödeneifens, während ſelbſtverſtändlich das Glas in Umdrehung be» 
griffen ift. 

5) Ein geformtes Becherglas. Sol eine genau beftimmte 
und übereinftimmenve Geftalt der Bechergläfer gefichert werben, fo 
bedient man fich zu deren Anfertigung einer Yorm, wodurch zugleich 
bie Arbeit abgekürzt wird. Eine Form muß aud) zur Anwendung 
fommen, wenn bie Außenfläche der Becher nicht glatt, ſondern gerippt 
ober geftreift, überhaupt verziert ift. Beſteht die Verzierung einfach 
in Längenftreifen, fo genügt eine ungetheilte Form, d. h. ein Städ 
Holz, Mefling oder Eifen, worin als DBertiefung bie vollſtändige 
äußere Geftalt des Becherglafes ausgearbeitet ift; Lünftlichere Ver⸗ 
zierungen erforbern, um das Ausheben des geformten Glafes zu ge- 
ftatten, eine Klappform (S. 355), weldye mittelft eines durch Die Achſe 
geführten Schnittes in zwei gleiche Theile getheilt und zum Deffnen 
und Schließen mit einem Scharniere im Boden oder an der einen 
Seite verfehen ift. Hat der Olasmader die an feine Pfeife genommene 
Maſſe durch Blafen und Schwenfen zur länglichen Birngeftalt gebifvet, 
fo bringt er dieſen Hohlkörper in die Form, ftößt ihn auf den Boden 
derfelben, bläst ſtärker ein, brüdt dabei die Pfeife nach der Form bin, 
bi8 aus letzterer die Glasblaſe hervorfteigt, und hebt endlich das Stück 
aus der Form. Er fegt fih nun auf deu Stuhl, legt die Pfeife quer 
über beflen Arme oder Lehnen, ergreift mit der Zange das vom Hütten- 
jungen in horizontaler Tage bargebotene, mit Glas verfehene Hefteifen 
und befeftigt e8 im Mittelpunfte bes Bodens am Glaſe; ſchränkt fo 
dann (S. 352) das Glas an der Stelle, wo es über den Formrand 
beim Blaſen ausgetreten ift und macht es durch einen gelinden Schlag 
auf die Pfeife von diefer los, indem ber Bruch an der gefchränften 
Stelle erfolgt. Endlich nimmt er ftatt der Pfeife das Hefteifen in 
die Hand, wärnit den Rand bes Glaſes und rollt das Hefteifen auf 
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den Armen bes Stuhls, um nah Erforberniß die Bechermündung mit 
der Abſchneidſchere zu befchneiven, mittelft der Auftreibfchere zu bes 
richtigen. Die Abldfung des fertigen Gefäßes vom Hefteifen gefchieht, 
wie immer, durch einen auf letzteres gegebenen Heinen Schlag fehr leicht, 
da die zur Verbindung beider benuste Heine Portion Glasmaſſe jo wenig 
flüſſig geweſen ift, daß fie nur ein leichtes Ankleben bewirken konnte, 

Wenn das Becherglas bloß am untern Theile gerippt ift, fo 
pflegt man auch nur biefen Theil in ver Form aufzublafen, welche 
dazu entſprechend niebrig ift; alle Übrigen Theile des Verfahrens find 
m biefem alle fo, wie fie bei Herftellung eines fhlichten Bechers 
unter Wr. 4 bejchrieben wurden. 

6) Ein Fußglas (Kelchglas), Taf. 85, Fig. 1-4. So 
fern an einem Glaſe diefer Art Stiel und Fuß zart ausfallen follen, 
wirb es aus drei Stüden zufammengefegt. Die Anfangsarbeiten find 
wie für Darftellung eines Becherglafes nad) Nr. 4, bis der Hohlkörper 
die Geſtalt ver Fig. 23, Taf. 84, erlangt hat. Dann heftet man im 
Mittelpuntte des flachen Bodens ein eigens verfertigte® maſſives 
Glaskügelchen m (fig. 1) an und bildet dieſes, unter Rollen der Pfeife p 
anf den Armen des Glasmacherſtuhls, mittelft der eifernen Auftreib 
here oder der Federzange zur Geftalt des Stieles i (Fig. 2) aus. 
Ein Gehülfe hat indeſſen an einer zweiten Pfeife eine Kleine ziemlich dünn⸗ 
wandige Glasfugel geblafen und Flebt nun dieſe an den Stiel, bricht 
aber fogleih durch einen ſchwachen Schlag auf feine Pfeife letztere 
wieder 108. Dadurch befemmt die hohle Kugel kk gegenüber dem 
Stiele eine Deffnung (f. Fig. 3), welche der erfte Arbeiter durch 
Einführung ver eifernen Auftreibfhere as während beftändiger Um⸗ 
brehung des Glaſes fo erweitert, daß zulegt die Kugel in eine faft 
flache Scheibe (den Fuß des Glaſes) umgewandelt erfcheint. Nach⸗ 
dem die Fläche, fowie die Rundung diefer Scheibe mittelft Anhaltens 
der (hölzernen ober eifernen) Auftreibjchere gehörig berichtigt ift, wird 
(Fig. 4) ein Hefteifen n im Mittelpunft des Fußes 11 befeftigt, das 
Glas ron der Pfeife abgefprengt und in berfelden Weile auf dem 
Stuhle fertig gemacht, wie das Becherglad Nr. 4. Die vollendete 
Geftalt zeigt ſchon Fig. 4. 

7) Sol der Kelch des Fußglaſes nicht flachbodig, fondern eiför⸗ 
mig werben, fo unterbleibt das Abplatten des anfänglich geblafenen _ 
Hohlkörpers auf dem Marbel; alles Uebrige aber geht vor fi, wie 
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es unter Nr. 6 beſchrieben iſt. Am beſten und ſicherſten gelingen die 
Kelche durch Blaſen in einer Form, welche wie unter Nr. 5 eine ein⸗ 
theilige oder eine Klappform ſein kann, und von der dort angeführten 
nur durch die Eigeſtalt der Höhlnng, ſowie durch die Größe ver- 
ſchieden if. Ä 

Die gewundenen Füße oder Rheinweingläfer oder Römer 
werben durch fehraubenartige Windung eines gehörig dicken Glasfadens 
um einen angemefjen geftalteten eifernen Kegel verfertigt. 

8 Ein didftielige® orbinäres Fußglas (Branntweinglae) wird 
aus zwei Theilen zuſammengeſetzt und durchläuft in feiner Anfertigung 
bie verjchiedenen Geftalten, welche Fig. 16— 20 auf Taf. 85 (ein 
Biertel wirklicher Größe) anzeigen. 

In Fig. 16 fieht man den auf die Pfeife p genommenen, nod) 
durchaus maffiven, nur durch Marbeln (S. 353) gerundeten und ver⸗ 
längerten Glasklumpen, ber in Fig. 17 fchon etwas aufgeblafen und 
mit einer eiförmigen Höhlung a verfehen ift, während etwa bie halbe. 
Länge einen mafliven Zapfen b bilvet. ig. 18 zeigt, wie durch fort- 
gefetstes Blaſen (unter Rollen auf dem Marbel) die Höhlung a ver 
längert und außerdem ber zum Stiel beftimmte Theil b gleichfall® 
hohl gemacht iſt. Diefe Aushöhlung des Stiels (meldye ale bloße Ver⸗ 
zierungsarbeit auch unterbleiben kann) gefchieht durch Einftechen mit 
dem Blafenftecher (S. 852) und fofortiges Einjchieben eines grünen 
Zweigs in das Tod) d, wodurch ſich die Blaſe e erzeugt, wie S. 352 
bereitö befchrieben. In Big. 19 ift der Körper a noch ftärfer als 
bisher aufgeblafen; zugleich fieht man, wie auf dem Stuble aus einer 
beſonders angejegten Portion Glasmaſſe der Fuß e gedreht, das Glas 
von ber Pfeife abgefprengt, dagegen auf dem Fuße ein Hefteifen n 
angefjetst ift. Die Schlußarbeit befteht im Erweitern und Ausjchweifen 
ber Oeffnung fg mittelft der Auftreibfchere, wodurch enblic die Ge 
ftalt des fertigen Glaſes, fig. 20, hervorgeht. Soll etiwa der Rand fg 
farbig eingefaßt fein, fo läßt man von dem Fadeneiſen (S. 353) einen 
Faden, 3. B. blauer Glasmaffe darauf fallen, währen das Glas mit 
dem Hefteifen langſam um die Achſe gedreht wird. 

9, Ein Branntweinglas, weldes im Stiele ftatt einer einzigen 
großen Blaje mehrere Heine Bläschen (Perlen) enthält, bietet in der 
Berfertigung entſprechende Verſchiedenheiten dar, f. Fig. 21 — 23 auf 
Zaf. 85 (ein Biertel der Größe), Wenn an der Pfeife p, Fig. 21, 
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der Glasklumpen bei i nur ganz wenig aufgeblaſen, äußerlich aber 
burch Marbeln zylindriſch geformt und auf dem Boden kl abgeplattet 
ift, flicht man mittelft des Perlſtechers (S. 353) fünf over fieben 
Grübchen mm ein; fügt (Fig. 22) einen zweiten Glasklumpen q daran, 
rundet das Ganze durch Marbeln, erweitert bie Höhlung i, vermöge 
weiteren Blafens; fegt auf die unter Nr. 8 angebeutete Weile den 
Fuß 85 (Fig. 23) daran; fprengt bei or die Pfeife ab und fchreitet 
zur Vollendung auf befannte Weife. Fig. 23 zeigt das fertige Glas 
noch am Hefteifen n ſitzend. 

10) Eine gerippte Schale mit Fuß, Taf. 85, Fig. 10— 14. 
Das nachfolgende eigenthümliche Verfahren zur Herftellung eines ſolchen 
Gefäßes ift in der großen Londoner Glasfabrit von Apsley Pellatt 
erfunden. Die Form a, Fig. 10, bat nur ungefähr ein Drittel fo 
große Dimenfionen als der fertige Gegenſtand barbieten fol. Das 
Glas wird zuerft auf befannte Weife an der Pfeife p gefammelt, man 
läßt jedoch die früher aufgenommene Portion weiter abkühlen, als ge- 
wöhnlid, üblich; jobald die fpätere Schicht darüber gelegt ift, wird es 
unverzüglich und fo heiß als möglich zum Aufblafen in die Form ge 
bracht, wo die ſehr heißen und weichen äußeren Theile in alle Ber 
tiefungen einbringen, während bie innere, durch vie Abfühlung zäher 
geworbene Lage ihre runde glatte Geftalt behält. Gleich nach dem - 
Aufblafen wirb bie Pfeife in einen Hafen gelegt und durch Rollen 
derſelben zwifchen ven Händen das Arbeitsſtück in ſehr rafche Drehung 
um feine Achje gefeßt; es erweitert ſich dadurch vermöge ber Zentri- 
fugalfraft, die gerippte Fläche dehnt fi) namentlich an den dünnen 
Stellen zwifhen den Rippen b (Fig. 11) aus, und legtere rüden 
weiter auseinander. Nach hierauf vorgenommenem Anwärmen bilvet 
man den Fuß d (Fig. 12) durch Anſetzen und Drehen ber erforber- 
lihen Glasmaſſe im Stuhle, Hebt ein Hefteifen n an, fprengt bei c 
(Fig. 11) Das Stüd von der Pfeife p ab, erweitert mittelft der Auf- 
treibfchere die Deffnung e und trachtet wie vorher durch Benutzung der 
Zentrifugalkraft ven Bauch noch mehr zu vergrößern. Bom Rande e wird 
nun das Ueberflüſſige weggefchnitten (Fig. 13); endlich erwärmt man 
das Stüd neuerdings fo ſtark als es ohne Zufammenfinten vertragen 
kann, und bringt es durch abermaliges rafches Umdrehen um feine 
Achſe zu der vollendeten Geftalt Fig. 14. 

11) Eine fhlihte runde Flaſche mit Pugelähnlichem Körper 


364 Glas. 


wird zunächſt wie ein Kolben (Nr. 1) aufgeblaſen, indem man nur bie 
ſchwenkende Bewegung mäßig anwendet, weil der Hals fürzer ausfallen 
fol, al8 dort; dann bildet man den platten Boden durch Stoßen auf 
den Marbel. ft ſodann ein Hefteifen im Mittelpuntte des Bodens 
befeftigt (wodurch derſelbe zugleich die ſchwache Wölbung nad innen 
empfängt), fo fprengt man den Hals vor ber Pfeife ab und vollendet 
ihn mittelft der hölzernen Auftreibfchere. 

Sehr große Kugelflafchen, wie die Ballons zu Schwefelfäure, 
bläst man zulegt mittelft Dampfes auf, indem man verfährt wie 
S. 356 angegeben. 

Platte Branntweinflafhen u. dgl. werben kugelig geblafen, aber 
auf dem Marbel an zwei Seiten platt gefchlagen, womit man wäh- 
rend fteigender Vergrößerung ftetig fortfährt. 

12) Eine Wafferflafhe mit Ringen, Taf. 85, Fig. 5—7. 
Die Grundlage zu verfelben ift ein in Geftalt ver Fig. 5 anfgeblafener 
Hohlkörper, deffen Hervorbringung nad) dem Vorausgegangenen feiner 
Erflärung bebürfen wird. Man befeftigt dann am Boden ein Heft- 
eijen, fprengt dagegen bei xx das Glas von der Pfeife p ab mb 
bildet nun unter beftändigem Rollen des Hefteifens n (Fig. 6) auf 
den Armen des Stuhls, mittelft Zange und Auftreibfchere den vor⸗ 
läufig angemwärnten Hals aus. Die Ringe a an legterem werben 
dadurch erzeugt, daß der Hüttenjunge mit einem Fabeneifen b einen 
dicken Glasfaden c auf die gehörige Stelle fallen läßt, während bie 
Flaſche langſam um ihre Achſe ſich dreht. Die fertige Flaſche, noch 
am Hefteiſen ſitzend, zeigt Fig. 7. 

13) Eine ordinäre Weinflaſche (Bouteille), Fig. 11—14 
auf Taf. 84. Das Anfangen beſteht hier in der Bildung eines lang« 
balfigen Tolbenförmigen Gefäßes Fig. 11, deflen Verfertigung an ber 
Pfeife p nad) den unter Nr. 1 gemachten Andeutungen vor fich gebt. 
Sobald die angemefjene Größe erreicht ift, ſenkt der Arbeiter ben 
Bauch des Hohlkörpers in die Form aa, Fig. 12, und bläst ihn darin 
vollftändig auf, wobei nötbigenfall® durch eine ziehende Bewegung 
der Pfeife noch der Hals verlängert werden kann. Die Form (welde 
bier nur wegen ber nöthigen beftimmten Größe der Flaſchen ange 
wenhet wird) ift oft, wie hier vorgeftellt, ein einfacher Klog von Hol; 
oder Eifen mit zulindrifcher, an beiden Enden offener Höhlung ; beffer 
aber gibt man ihr einen Boden und im Mittelpunkte der innern 
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Bopdenfläche eine Heine Erhöhung, wodurch ohne Weiteres die Flafche 
unten abgeplattet und ganz genau die Mitte des Flaſchenbodens 
angezeigt wird. In manden Tabrifen gebraucht man zweitheilige 
Klappformen von gebranntem Thon oder von Eifen mit Scharnier an 
der Seite; diefe find jedenfalls — um die Flafche wieder los zu laffen — 
unerläßlih, wenn ver Flafchenkörper fich oben gegen ben Hals zu 
etwas verengt, bringen aber durch ihre Fugen, in welche das Glas 
ein wenig einbringt, zwei unangenehme Näthe hervor; ja es gefchieht 
zuweilen, daß megen wadeliger Befchaffenheit des Scharnier die beiden 
Formhälften fich merklich gegen einander verjchieben, was dann eben. 
falls an der Flaſche fichtbar wird. — Tas aus der Form gehobene 
Stüd wird zunächſt fo angewärnt, daß der Boden erweicdht, das Uebrige 
aber verhältnigmäßig fühl bleibt. Dann kommt der Hüttenjunge mit 
einem Hefteifen n (fig. 13), klebt dasfelbe auf den Mittelpunkt des 
Flaſchenbodens und trüdt damit letzteren langſam fo weit einwärts, 
al® nach der befannten Befchaffenheit der Weinflafchen. erfordert wird. 
Der Arbeiter fprengt jeßt den Hals der Flaſche bei q, Fig. 13, ab 
und hält das Ende vesfelben in den Dfen, damit ber fcharfe Rand 
rundlich verfchmilzt; endlich weitet er, unter Rollen des Hefteiſens n 
(Fig. 14) auf den Armen des Glasmacherſtuhls und Einhalten der 
Auftreibfchere, ven Hals nad) Bebürfniß aus, bildet aud) den Wulft 
nahe an der Halsöffnung durch Herumlegen eines Glasfadens, wie 
bei Nr. 12 hinſichtlich ähnlicher Ringe angegeben iſt. Oft erhalten 
bie Flaſchen einen Stempel, welcher den Rauminhalt ausjpricht, ober 
ein Fabrikzeihen zc. if. Zu biefem Ende wird an der Stelle, wo 
der Hals in den Körper übergeht, etwas flüfliges Glas mit dem 
Fadeneiſen aufgegeben, rund verrührt (wie man mit Siegellad beim 
Brieffiegeln zu thun pflegt) und endlich der in Mefling over Stahl 
tief gravirte Stempel behutfam aufgebrüdt. Berlangt man Xelief- 
Auffchriften, wie dergleihen an Mineralmafler-tslafhen vorkommen, 
fo find biefelben vertieft auf der Innenfeite der Form (welche dann 
nothwendig eine Klappform ift) angebradht. 

14) Bierjeitige Flaſchen fünnen zwar durch regelmäßiges 
Aufllatfhen auf den Marbel nady dem Verfahren bergeftellt werben, 
welches unter Nr. 11 für platte Slajchen angegeben wurde; indem 
man nämlidy während des Aufblafens und der damit ohnehin immer 
verbundenen “Drehung der Pfeife nach jedem Viertel der Umdrehung 
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den hohlen Körper auf den Marbel ſanft niederſchlägt. Auch kanm 
man dadurch zum Ziele gelangen, daß man die rund geblaſene Flaſche 
durch Drücken und Streichen mit dem Bödeneiſen auf vier Seiten 
abplattet. Allein die regelmäßigſte und leichteſte Anfertigung ſolcher 
Flaſchen findet in Formen Statt, welche um fo mehr vorzuziehen 
find, als man fie ohne Schwierigkeit für Flaſchen verfchienener Größe 
und für quabratifche, wie für rechtedige Flaſchen brauchbar her- 
ftellen kann. 

Eine ſolche ftellbare Form, Stellform, finvet ſich auf Taf. 84 
abgebildet, Fig. 1 in der obern Anfiht, Fig. 2 im Aufriffe, nad 
einem Mafiftabe, welcher ein Viertel bes wirklichen if. Sie befteht 
aus geſchmiedetem Eifen und enthält vier gleiche Winfelftüde ab, od, 
ef, gh zur Bildung ber Seitenwände, aber feinen Boden. Es er 
gibt ſich von felbft, wie durch gegenfeitige Verſchiebung der vier Stücke 
bie Größe und Geftalt des hohlen Raumes A verändert werben fan; 
zur feften Verbindung in der gewählten Stellung bienen die Hälfen i 
mit ihren Drudichrauben k. Der Gebrauch diefer Form ftimmt mit 
jener der runden Ylafchenform aa in Fig. 12, Taf. 84, überein 
(f. Nr. 13). 

15) Eine Klappform zu vierfeitigen Ylafchen mit etwas einge. 
bauchten Wänden und abgeftumpften Kanten ift auf Tafel 83 vorge 
ftelt, ig. 22 im Aufriß, Fig. 23 flach auseinander gelegt um das 
Innere zu zeigen, Fig. 24 Anficht von oben mit hineinpunktirter 
Duerjchnittögeftalt ver Höhlung (ſämmtlich ein Drittel wirklicher Größe). 
In Formen wie die gegenwärtige erhält nicht nur der Umfang bes 
Flaſchenkörpers, fondern auch ter Boden, die Schulter zunächſt dem 
Halfe und der Hals ſelbſt — mit Ausſchluß des Randes an der 
Mündung — die vorausbeftimmte genane Geftalt. Die zwei Theile 
A und B find von Meffing gegofien, unten durch das Scharnier b 
verbunden und laufen oben in ven Hals aa aus. Auf der in dinge 
naler Richtung (f. Fig. 24) die Form theilenden Schnittflädhe enthält 
jede der Hälften ein Feines Loch c und einen Stift c', wodurch das 
richtige Aufeinanderpaffen felbft für den Fall gefichert wird, daß das 
Scharnier nicht ganz zuverläflig fein folte An jeder Yormbälfte iſt 
ferner eine eiferne Angel D mittelft Schrauben befeftigt, auf welcher 
ein hölzerne Heft C ftedt zum bequemen Halten, Oeffnen und 
Schließen der Form. Innerlich enthält ver Theil B vertieft gravirte 
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Schrift, welche ſich auf der geblaſenen Flaſche im Relief kopirt. Die 
zähe Beſchaffenheit des Glaſes verurſacht, daß ſolche Aufſchriften 
jederzeit ſehr ſtumpf und in allen Zügen abgerundet ſich ausdrücken; 
aber die in den vertieften Buchſtaben befindliche Luft vergrößert dieſen 
Uebelſtand noch bedeutend, wenn man ihr nicht einen Weg eröffnet, 
dem eindringenden Glaſe auszuweichen. Hierzu ſind im Grunde der 
Buchſtabenvertiefungen ganz kleine Löcher durch die Formwand gebohrt, 
welche nach außen ſich erweitern (ſ. die ſtarken ſchwarzen Punkte in 
Fig. 22), inwendig aber wegen ihres geringen Durchmeſſers keine 
Glasmaſſe eintreten laſſen. 

Der Gebrauch dieſer Form erklärt ſich nach dem bereits Vorge⸗ 
kommenen ziemlich von ſelbſt. Die nöthige Menge Glasmaſſe wird 
an bie Pfeife genommen, etwas aufgeblaſen, durch' Rollen auf dem 
Marbel zylindriſch gebildet, ebenfalls auf dem Marbel, oder auch 
mittelſt des Bödeneiſens, vierſeitig abgeplattet und oben mit der Zange 
zuſammengedrückt, um den Hals vorzubilden. Nun bringt der Ar- 
beiter den noch an der Pfeife hängenden Hohlkörper in bie auf der 
Erde ftehende und von einem Gehülfen geöffnete Form, nach deren 
fofort erfolgter Schließung möglichſt ftarf eingeblafen wird, damit 
das Glas fi überall den Formwandungen anſchließt. Nach einem 
Augenblid öffnet man die Form wieder, hebt die Flaſche heraus, 
fprengt fie von ber Pfeife ab, Flebt dagegen ein Hefteifen an den 
Boden und vollendet den Hals auf bekannte Weife durch Ausfchmeifen 
oder durch Herumlegen eines Wulftes. Gut gearbeitet und in Stand 
gehalten läßt eine Form wie bie eben bejchriebene feine merklichen 
Näthe entftehen, und wenn aud) dergleichen entftehen, fo find fie kaum 
ſtörend, weil fie auf den Kanten des vieredigen Körpers fich bilden. 

16) Für runde Flaſchen kann die in voriger Nummer erflärte 
Einrichtung der Form zwar ebenfalls recht wohl angewendet werden; 
indeſſen fallen dann bie Näthe viel unangenehmer auf, und es ift 
deshalb die von Pellatt Eonftruirte runde Flaſchenform, Fig. 8 auf 
Tafel 85, vorzuziehen, welche allerdings Feine Aufjchriften oder Ver⸗ 
zierungen auf tem Flaſchenkörper zuläßt. Der Theil a, in weldem 
fi der Körper bildet, iſt nämlich ungetbeilt, ein einziges Stüd; zwei 
Theile b b enthalten die Geftalt ver Schulter und des Halfes, drehen 
fih um eine gemeinjchaftliche Achje bei d und ftreben vermöge einer 
zwifhen ihren Stieln e liegeuben Feder fi) von einander zu 
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entfernen. Nachdem man das an der Pfeife befindliche Glas in a durch 
die Oeffnung oben eingeführt hat, tritt der Arbeiter ſelbſt (welcher 
bier keinen Gehülfen nöthig hat) bei h’ mit dem Fuße auf den eiſernen 
Rahmen e, e, der in i, i feine Drehpunkte und in f ein Gegenge- 
wicht enthält. Der eiferne Bügel g macht einen Theil des Rahmens 
e aus, geht alfo bei dem erwähnten Treten ebenfall® nieber und be 
wirkt das Schließen der Yormtheile b, b, indem feine beiden fchrägen 
(nach oben zufammenlaufenden) Arme in Einfchnitte auf deren Aufen- 
feite eingreifen. Iſt ſodaun Das Aufblafen in der Form beenbigt 
und zieht der Fuß des Arbeiter fih von h zuräd, fo tritt das Ge 
wicht F in Wirkfamleit, h fteigt auf, die Feder zwifchen den Stielen c 
treibt b, b auseinander, und die Flaſche kann herausgehoben werben. 

17) Eine andere Einrichtung mechaniſcher, auf Erfparung des Gehäl- 
fen berechneter Flaſchenformen ift von Nidetts, Taf. 85 Fig. 9, im jenl- 
rechten Durchſchnitte gezeichnet. Der eiferne Rahmen aa ift in einer Ber 
tiefung des Fußbodens befeftigt; b, b ift fein Boten, welcher im Mittel: 
punkte eine Deffnung r enthält und auf vier niebrigen Pfeilern wie c, 
o die Flafhenform trägt. Lettere hat in ihrem untern Theile dd eine 
Definung zur Aufnahme des Stempeld y, welder, durch einen einfachen 
Mechanismus zur rechten Zeit in die Höhe geftoßen, den Boden ber 
Flaſche .usbildet; e, e ift die Geitenwanb der Form nub f, f ihr 
Dedel, weldher aus zwei um Achſen bei g, g drehbaren Theilen ber 
fteht. Das eigene Gewicht der mit ven Tedelbälften f verbundenen 
Arme h ftrebt biefelben immer offen, b. h. in ber punktirt angeger 
benen Lage, zu erhalten; aber der Arbeiter kann fie fehr leicht durch 
einen Drud mit dem Fuße auf den Knopf m der Stange n fchließen. 
Diefe Stange wirft nämlid) mittelit des Heinen Armed o der um 
Zapfen k, k brehbaren Welle i, i auf Umbrehung ver letztern. Da⸗ 
burch wetben zwei andere Arme 2, 2 der Welle nebft ihren mit h, h 
zuſammenhängenden Stangen 1, 1 gehoben und die Form fchließt ſich. 
Schon vo@her ift das an der Pfeife j etwas aufgeblafene Glas ins 
Innere des Hauptformftüdes e, e gebracht worden, und fogleidy nad 
Schließung tes Dedels f, f wird durch kräftiges Einblajen bie Aut 
dehnung bis zur allfeitigen Berührung mit ven Yormmänden vollendet. 
Um ben Flaſchenboden bie gehörige Bildung zu geben, tritt ber Ar 
beiter auf den Knopf p einer langen jenkrechten Stange q, welche 
mittelft eine® zweiarmigen Hebeld s den Stempel y aufwärts treibt. 
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18) Die Form zu einem facettirten am Halfe gereiften Del» ober 
Eſſigfläſchchen ift im Hauptwerke befchrieben und abgebilvet (f. Bp. VI 
©. 639 und Taf. 125, Fig. 1-3). 

Es ſcheint hier der geeignetfte Ort zu fein, um bes neuerlich 
ale Moveartitel ımter dem Namen Eisglas aufgetretenen Yabrikates 
zu gedenken. Dasfelbe befteht aus geblafenem Hohlglafe von zweierlei 
Art. Die Gegenftände der erften Art zeigen eine tief und flarf zer- 
füftete Oberfläche: die Sprünge werben durch Eintauchen ver frifch 
geblafenen noch glühenten Gefäße in Waffer erzeugt, durch Anwärmen 
unſchädlich gemacht und durch weiteres Aufblafen der Stüde geöffnet; 
zuweilen werben zwifchen ben Klüften ftehen gebliebene Erhöhungen 
noch etwas rauh gefchliffen. Die zweite Art erfcheint mit einem fand» 
artigen feinen Korn beffeivet und dadurch gleihmäßig rauh; offenbar 
bat man dieſe Gegenftände, während fie noch glühend weich waren, 
mit feinem burchgefiebten Glaspulver beftäubt, deſſen Körnchen dann 
durch gehöriges Anwärmen fowohl befeftigt als in geringem Grabe 
rundlich verfchmolgen wurden. 


B. Tafelglas. 


Die Arbeiten der Tafelglasfabrifation find im Allgemeinen im - 


Hanptwerfe (Bd. VI. ©. 611 f.) genügend beichrieben. Hier follen 
mm einige Einzelheiten bezüglich auf bie Verfertigung bes fogenannten 
Walzenglafes nachgetragen werben. 

Die Fig. 26—39 auf Taf. 84 geben (im zwölften Theile wirt. 
fihen Maßes) eine ausführliche Reihe der Geftalten, welche das Glas 
beim Blaſen einer zu Fenftertafeln beftimmten Walze durchläuft, und 
welche durch zwedmäßige Verbindung des Einblafen® in die Pfeife 
mit gleichzeitigem Drehen ber Ietteren, Streihen mit dem Plätteifen 
(S. 351), Rollen auf tem Marbel, Herumdrehen in den halbkugeli⸗ 
gen Bertiefungen des Wurgelfloges und Schwenken zu Stande gebracht 


werben, wobei e8 übrigen® auch weſentlich barauf ankommt, daß ſtets 


gerade derjenige Theil des Glaskörpers durch Anwärmen vorzugsweife 

erweicht fei, welcher zur Zeit ausgevehnt werben fol. Fig. 26—29 

zeigen, wie durch fucceffives Aufnehmen von Glasmaſſe an die Pfeife 

p, vereinigt mit geringem Lufteinblafen, ein birnförmiger Körper ente 

fteht, deſſen Höhlung verhältnißmäßig Mein ift, welder aljo an dem 

der Pfeife gegenüber befindlichen Ende eine fehr überwiegende Maſſe 
24 
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darbietet. Dieſe vermindert ſich zwar durch das fernere Aufblaſen 
Fig. 30, 31; aber doch bleibt der Voden beträchtlich dicker als alle 
übrigen Stellen. Es iſt nun die Abſicht, fürs erſte den Durchmeſſer 
des Hohlkörpers bis zu derjenigen Größe aufzutreiben, welche er an 
ver fertigen Walze haben foll, Dagegen bie Ausdehnung in die Ränge 
auf fpäter zu verſchieben. In dieſer Abſicht kehrt der Arbeiter bie 
Pfeife vergeftalt um, daß fie fenkrecht in die Höhe fleht umb vom 
unten nad) oben eingeblafen wird: das eigene Gewicht der Maſſe, 
zumal ihres biden Bodens, verhindert hierbei die Verlängerung, aber 
es erfolgt eine beträchtliche Ermeiterung, wie ſchon Fig. 31, ja ein 
Einfinken des Bodens, wie Fig. 32 zeigt; die Bruft oo flacht fid 
gleichzeitig aus, d. b. erhält eine Richtung, welche fteiler nach ber 
Pfeife hin abfällt. In der nächſten Periode der Arbeit wirb bie 
Pfeife wieder ſenkrecht nad unten gehalten und während des Blafens 
zugleich in pendelartig hin und ber ſchwingende Bewegung verfeht 
(geſchwenkt); dies bewirkt, daß mittelft der Zentrifugalfraft eine rafch 
fteigende Verlängerung des Glaskörpers erfolgt (wozu der dicke Boden 
das Material hergibt) und ſchließlich die Geſtalt eines halbkugelig 
gefchloffenen Zylinders erreicht wird — Fig. 33, 34, 35. Man ſchreitet 
fodann zum Deffnen der Walze. Hierzu wirb im Scheitelpuntte 
der Halbkugel eine Portion flüfjigen Glaſes x (Fig. 36) aufgelegt, 
welche den doppelten Zwed bat, dieſe Stelle zu erweidhen und Stoff 
zu der nachfolgenden Erweiterung zu liefern, damit das Glas hier 
nicht zu dünn ausfällt. Mit dem Glasklümpchen x verfehen und 
durch Starkes Einblafen mit fomprimirter Luft gefüllt, wirb die halb 
kugelige Wölbung vor das Feuer gehalten, wo fie unter leifem Knalle 
in der Mitte aufplagt und eine Deffuung x’ (Fig. 37) erhält. Dreht 
ferner der Glasmacher die horizontal in eine eiferne Gabel gelegte 
Pfeife mit großer Geſchwindigleit um ihre Achſe, fo bewirkt bie 
Beutrifugalkraft eine zunehmende Grweiterung der Deffnung x”, 
wie Fig. 38 barftellt; und endlich erreicht dieſe Deffnung ven vollen 
Durchmeſſer y z der Walze, Fig. 39. Sofern der neu entflandene 
Rand Unregelmäßigfeiten barbietet, wird er mit ver Schere beichnitten. 
Das Abjprengen von der Pfeife erfolgt nah rs, das Auffpren- 
gen nad tu, und die Walze ift nun fertig um in ben Stredofen 
gebracht zu werben. 

Rückſichtlich Einrichtung der Stred- und Kühläfen für Tafelglas 
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find nemerlich verfchiedene Erfindungen gemacht worden, wovon wir 
Gier Folgendes zu erwähnen haben. 

Nach Hartley (Bolytechn. Journal, Bd. 74, ©. 300) wirb vom 
Stredfteine weg bie Glastafel liegend auf einen Wagen geſchoben und 
mit biefem vor den Kühlofen gefahren, in weldhen man fie dann 
bineinfchiebt. 

Die fhon im Hauptwerke (Bb. VI. S. 621-622) berährte, von 
Kirn angegebene Anordnung des Stredofend — wonach mit zwei 
Lagerplatten abmechfelnd gearbeitet, jede geftredte Tafel ſanmt ihrer 
Lagerplatte in den Kühlofen gejchoben und folglich das fonft fo leicht 
eintretende Zerrigen vermieden wird — ift durch Roſcher mit einigen 
Berbefferungen ausgeführt worden (f. Kumft- und Gewerbeblatt bes 
pelgtechn. Vereins für Bayern, 1856, ©. 34; Polytechn. Eentralblatt 
1856, S. 618). Andererſeits brachte Segarb denſelben Gedanken in 
Unsfährung, jedoch mit ver Verſchiedenheit, daß er bie beiden Stred.- 
feine oder Lagerplatten nicht in Walzen verichiebbar, ſondern wagen- 
artig auf Rädern laufend anorbnete.e (Deseription des Brevets 
pris sous le regime de la loi de 1844, Tome 18, p. 183) 

Poſchinger (Kunft- und Gewerbeblatt für Bayern, 1856, ©. 51; 
Bolytehn. Centralblatt 1857, S. 394) baut den Stredofen kreisför⸗ 
mig und verfieht ihn auf einer horizontalen um ihre Achſe drehbaren 
Scheibe mit vier Lagerplatten, auf welchen ſucceſſiv vier Walzen ge» 
firedt werben. Beim Drehen der Scheibe gelangen bie geftredten 
und in bem weniger heißen Theile des Dfens ſchon etwas abgekühlten 
Tafeln vor eine Definung in ber Seite eines langen Kühlkauals, in 
welchem auf einer Eifenbahn ein Wagenzug fchrittiweife (jeder Schritt 
entfprechend ber Länge eines Wagens) fortbewegt wird. Die Heizung 
ift fo angeordnet, daß die Temperatur im Kanale ven einem Ende 
desfelben gegen das andere Ende hin abnimmt. Wan frhiebt jede Tafel 
auf einen fich darbietenden Wagen am heißen Ende, und wen ſie am 
falten Ende des Kühlkanals beraustommt, ift fie fertig um ins 
Magazin gebracht zu werden. Die entleerten Wagen gehen auf einer 
zur exfteren parallelen Eifenbahn wieder an ben Ausgangspunkt zurikt, 
Es wird aljo das Aufftellen ver Glastafeln beim Kühlen und jede 
hierdurch fo leicht eintretende Beichädigung vermieden. 

Bon Chance (Polytechn. Journal, Br. 89, ©. 371) find zweier 
lei mit Vorftehendem verwandte Einrichtungen beichrieben: a) Ein 
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kanalfoͤrmiger Kühlofen, in welchem die aus einem gewöhnlichen Stred- 
ofen hineingebrachten Glastafeln auf Wägen von dem heißeren Ente 
nach dem kühleren allmählig weiterbeförbert werven. 2) Ein Stredofen 
und damit verbumbener Kühlofen von kreisrumber Form mit um feinen 
Mittelpunkt drehbarem Herde. In dem Etredofen find rundum mel» 
rere Lagerplatten angebracht, auf welchen eben fo viele Walzen nad 
einander geftredt werben, bie dann als Zafeln bei der Umbrehung 
allmählig in Fühlere Theile des Dfens gelangen, ferner nady ber Reihe 
in ven anftoßenden Kühlofen gefchoben werden, deſſen Herb aus einem 
Drahtgitter ober Roſte befteht und vermöge feiner Drehung ebenfalls 
das Glas ſucceſſiv Lühleren Stellen zuführt. 

Eine fpäter von Chance angegebene Einrichtung des Tafelglas⸗ 
Kühlofens ift folgende: In dem durch feitwärts angebrachte Yeuerum- 
gen geheizten Ofenraume befinvet fid) ein eifernes Geftell mit vielen 
nahe über einander angebrachten horizontalen Gittern, welche als 
Unterlage für die Glastafeln Thonplatten tragen. Dieſes Geftell hat 
Räder und bildet einen förmlichen Wagen, ber leer in ben Ofen bin 
ein und mit gekühltem Glaſe gefüllt aus dem Ofen ind Magazin ge- 
fahren werben kann. Durch Schrauben kann e8 nach und nach höher 
gehoben werden, damit ſtets die eben jetzt zu beſchickende Wbtheilung 
in der Höhe der Eintragöffnung ſich befinde. Nach Anfüllung des 
ganzen Apparats mit Glastafeln verfchließt man alle Deffnungen theils 
durch Thüren, tbeild durch Vermauern, und überläßt den Ofen ber 
Abkuhlung (f. Polytechn. Centralblatt, 1848, ©. 1049). 

Farthing (Polytehn. Journal, Bd. 106, S. 28) heizt ben 
Stredofen nicht wie gewöhnlicd Durch direkt hineinfchlagende Flamme, 
fondern durch Fenerzüge, welche äußerlich unter der Sohle oder dem 
Herde und über dem Gewölbe zirkuliren; vermeidet alfo Verunreini⸗ 
gung des Glaſes durch Flugaſche ꝛc. Das Streden felbjt wird be- 
wirft indem man ben einen Rand ber etwas geöffneten Walze in 
eine Zange klemmt und von berfelben bie Walze herabhängen läßt, 
wobei file durch das eigene Gewicht ſich flach zieht. Zur vollftänbigen 
Ebenung wirb hierauf die hängende Glastafel zwiſchen zwei dagegen 
angejchraubte Platten eingepreft. 

Den Gedanken, die völlig ebene Geftalt des Tafelglaſes durch 
Drud zu erreichen, bat Binet in der Glasfabrik zu Sevres bei Stred- 
bien gewöhnlicher Art zur Ausführung gebracht (Polytechn. Journal 
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Br. 155, S. 102). Seine Vorrichtung befteht in einer beweglichen 
horizontalen ſchweren Platte aus feuerfeftem Thon, welche ſich unmit⸗ 
telbar über dem Stredfteine befindet und mittelft eines Hebels aufge» 
zogen oder herabgelafien werben Tann. Diefe Platte ſenkt man auf 
die Glastafel nieder ſobald letztere geftredt ift, und das Glas wirb 
nicht eher. vom Stredftein in den Kühlofen gefchoben, als nachdem es 
fo weit abgekühlt ift, daß es fich nicht mehr biegen Tann. 


I. Gepreßtes Glas. 


Manche kleine und geringfügige Gegenſtände mit flacher Rückſeite 
können mittelſt ſogenannter Modellwalzen gepreßt werden. ‘Dies 
find eiſerne oder meſſingene Zylinder von z. B. 3 bis 6 Zoll Länge, 
1 bis 1%, Zell Durchmeſſer, an beiden Enden mit Zapfen verſehen, 
rund herum auf manderlei Weife vertieft figurirt ausgearbeitet. Es 
wird entweder jede ſolche Walze in eine eigene Gabel gefakt, deren 
Stiel man in die Hand nimmt, um die Walze. über eine Fläche hin- 
jurollen; oder man bat eine Art Zange mit zwei Oehren, in welche 
beliebig eine der vorhandenen Walzen mit ibren Zapfen zu dieſem 
Zwede eingelegt werben kann. Wenn man auf einem Marbel etwas 
fläffige® Glas ausbreitet und eine Modellwalze unter mäßigem Drude 
darüber laufen läßt, fo nimmt es die Geftalt erhaben an, welche im 
der Walze als Vertiefung ſich befindet. 

Hier ift, der Wehnlichleit wegen, das wellenartig gemufterte 
Zafelgla8 (gefhuppte Yenfterglas, welches Licht durchläßt, aber 
fein deutliches Sehen geftattet) zu erwähnen, deſſen Berfertigung nach 
zwei Methoden gejchieht. Entweder erzeugt man es durch Auffprengen 
und Streden von Zylindern, welche in einer mit ben entſprechenden 
Unebenheiten verfehenen metallenen Form geblajfen find; ober es wer⸗ 
den ſchlichte Glastafeln glühend zwifchen gemufterten Dletallplatten 
gepreht, auch ſtatt deſſen zwifchen zwei Walzen mit angemeſſen zuge⸗ 
richteten Oberfläche durchgeführt: im legteren Falle können die Walzen 
von Holz fein, müfjen aber dann naß erhalten werben; und um bie 
beim Walzen verbogenen Tafeln geravezurichten, bringt man fie wie⸗ 
der in den Stredofen. Ä 

Kleine runde (d. b. auf allen Seiten facettirte oder gemufterte) 
Gegenftände ohne Höhlung — wie namentlid Mefferböde, Tro⸗ 
pfen und Steine für Kronleudter, u. dgl. m. — find bequem 
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und gut in einer zweitheiligen Form zu prefien, welcher man bie 
Geſtalt einer Zange gibt, Taf. 85, Fig. 15. Hier find a und b bie 
beiden Formtheile; in b wird vie nöthige Menge fläffigen Glaſes ge- 
geben, dann brüdt man bie Stangen ec, c zufammen um bie Yorm 
zu ſchließen. 

Couture bat eine Ähnliche zangenartige Form zur Berfertigumg 
einfacher Flaſcheuſtöpſel angegeben (Description des Brevets ex- 
pires, Tome 52, p. 455). Jeder Theil des Zangenkopfes enthält 
die Hälfte der geeigneten Vertiefung. Nachdem durch die Mündung 
ber gefchlofjenen Form flüfjiges Glas eingegoffen ift (wie man in eine 
Gewehrkugelform das Blei gieht), bringt man bie Form fchnell unter 
eine Schraubenpreffe, deren Spinvel beim Nievergange einen Stempel 
in bie Oeffnung treibt, um in dem hohlen Raume auf das Glas zu 
drüden, damit dieſes in alle Vertiefungen genligend eindringt. 

Auf Taf. 84 ift Fig. 3 der Seitenaufriß einer Form zu Mef 
ferböden; Fig. 4 die Flächenanficht verfelben im völlig geöffneten 
Zuſtande: Maßſtab ein Viertel des wirklichen. Die Form felbft be- 
ſteht aus zwei gleichen vertieften meflingenen Theilen aa unb bb, 
an den Eifenplatten cc und dd (von deren Nüdfeite her) feftge 
ſchraubt. Diefe Platten find feldft wieder mittelft Schrauben anf ben 
Holzſtücken AB und CD befeftigt, welche ein Baar Scharniere e 
vereinigen. Das richtige Zufammenpaffen beider Hälften wird durch 
Stifte nn, welche in Löcher o o eintreten (Fig. 4) gefihert. Wenn 
AB aufgehoben und umgellappt ift, bringt man eine Portion glü- 
henden (jedoch nur ſtark erweichten, nicht eigentlich flüfligen) Glaſet, 
welches zur Füllung der Geſammthöhlung hinreicht, in die Vertiefung, 
von bb und drückt aa raſch und kräftig darauf nieder; der kleine 
Ueberfluß an Maſſe preßt fi) durch die Fuge herans und bilbet eine 
Nath, welche nachher mit meggejchliffen wird, wenn man die glatten 
Flächen abfchleift und polirt. 

Bon ganz ähnlicher Beichaffenheit ift die Form zu einem ver 
zierten Stöpfellopf, Taf. 84, Fig. 5 Seitenaufriß, Fig. 6 Län 
gendurchichnitt, Fig. 7 und 8 innere Flächenanfichten der beiden 
Theile, ſämmtlich ein Biertel wirklicher Größe. a,b die meflingenen 
Formtheile, welche vermittelt Schrauben c, d in den Holzftüden A A, 
BB ihre Befeftigung erhalten. Nachdem eine Glasmaſſe in biefe 
Form gepreft und legtere wieder geöffnet ift, ftellt man auf ben 


—— EEE 
ſenkrecht eine Glasmacherpfeife oder ein Hefteiſen, 

ſchon zylindriſch gerundete Portion Glas befindet, —S— 
mit dem Kopfe vereinigt; dann wird das Ganze auf den Glasmacher- 
ſtuhl gebradyt und durch drehende Bewegung unter Anhalten einer 
Bange ber Gtäpfel gebilbet, — —— 
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Zu einem Deffertteller dient die auf Taf. 84, Fig. 9 im Durd)- 
ſchnitt, Fig. 10 in der Anficht von unten, im Viertel der wirklichen 
Größe, gezeichnete Form. aa ift der vertiefte meſſingene Formunter⸗ 
theil für bie Aufenfeite des Tellers, mit beliebigen Zeichnungen ver- 
ziert; b das glatte Formftüc fir bie Innenfeite, an der runden eifer- 
nen Scheibe d d feſtgeſchraubt; ce ein meffingener, durch vier Schrauben 
gleichfalls an dd befeftigter Ring zur Eingrenzung des Tellerrandes, 
ber. hier zwanzig Eden und zwiſchen denfelben etwas ausgefchweifte 
(onlav bogenförmige) Seiten hat, ſ. Fig. 10. Hat man in a, wel- 
dies in eine angemeffen vertiefte eiferne Unterlage geftellt werden ann, 
flüffiges Glas gegoſſen, fo wird bed daraufgeſetzt und das Ganze 
im einer Schraubenprefje raſch dem nöthigen Drude unterworfen, Am 
bequemften wird der Obertheil be d fo mit ber Schraube ver Preffe 
verbunden, daß er — ſelbſtverſtändlich ohne deren Drehung mitzu- 
machen — fammt ihr auf und nieber geht; ber Untertheil a dagegen 
auf einer Heinen (etwa 2 Fuß langen) Eifenbahn angebracht, damit 
er idit; unter; bie‘ Breffe unbYmieber and berfelten herror gefcjaken 
werben fanın. 

 Diefe lehterwähnte Anorbnung, ſowie das gamze vorſtehende Ber- 
fahren, gilt eben fo für das Preffen tieferer Gefäße, wobei jedoch die 
zur Beſtimmung der äußeren Geftalt dienende Form regelmäßig aus 
zwei und oft auß mehreren Tpeilen beſtehen muf, um mit Leictigfeit 
das Herausnehmen des gepreften Stückes zu geftatten. Die eigentliche 
Beta, fie ven Die aber era, durch deſſen Hineinpreffen 


















Gußeiſen. Eine: derartige Form zu einem einfachen Becher iſt im 
volytechniſchen Yonrnal, Bo. 138, ©. 89, beſchrieben und abgebildet. 





des Gefähes erzeugt wird, macht man gewöhnlid von 
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Unfere Taf. 83 enthält Zeichnungen (im vierten Theile ber wirklichen 
Größe) von der Form zu einer gepreßten äußerlich achtedigen Mild- 
fanne, um ein Beifpiel von fünftlicherer Geftalt zu geben. Fig. 29 
ftellt die Kanne felbft dar, mit Andentung ihrer Höhlung durch punl⸗ 
tirte Linien. Fig. 25 ift Die obere Anficht ‚der vollftändigen gefchlof- 
fenen Form nebft Kern; Big. 26 eine GSeitenanfiht ber Schraub- 
zwinge, mittelſt welcher das kräftige Schließen ber Form erfolgt; 
ig. 27 die innere Anficht der auseinander gebreiteten und flach bin 
gelegten Yorm ohne Stern; Fig. 28 eublic ein ſenkrechter Durchfchnitt 
durch die Mitte der Form und des in ihr befinplichen Kerne, 

Das Ganze befteht aus den vier Geitentbeilen A, B, C, D, 
welche durch drei Scharniere a, b, o unter einander zufammenhängen; 
einem fcheibenförmigen Bodenftüde L (fig. 28), welches in die Ber 
tiefung L’ der Seitentheile (Fig. 27) paßt; und dem Kerne K 
(Fig. 25, 28), deſſen fünf Köcher k benugt werden, um ihn an einer 
Platte feftzufchrauben, vie felbft wieder mit dem auf- und nieber- 
gehenden Schieber der Preffe zu verbinden if. Storrefpondirende 
Löcher e und Stifte e’ (Fig. 27) fihern das richtige Zufammenpaffen 
der GSeitentheile; ebenfo bat das Bodenſtück L am Rande einen Stift, 
welcher in eine halb in B, halb in C befindliche Vertiefung d eintritt. 
Anden Seitentheilen A und D befinven fich die langen runden eifernen Stiele 
oder Griffe E, F, mittelft welcher man die Form transportirt, öffnet und 
fließt. Weil aber das Gefchloffenhalten verjelben durch ven Drud ber 
Hand zu beſchwerlich und unficher fein würde, preßt man bie Gtiele ver- 
mittelft der fchon erwähnten eifernen Schraubzwinge zufammen. Diefe 
befteht aus einem Bügel G, welcher mit einen ringförmig geftalteten 
Ende auf dem Stiele E ftedt und darum fich drehen kann, am andern 
Ende g rechtwinklig umgebogen ift und hier die am Griffe M zu be 
wegende Drudichraube J enthält. Das Ende ver leuteren führt ben 
Baden H, deffen Zapfen ſchiebbar durch einen Schlig in G (f. Fig. 25) 
geht und äußerlich) mittelft ver Schraubenmutter h verfichert ifl. Da⸗ 
mit die Zwinge nicht mehr al8 nöthig um E fidy dreben kann, ift fie 
in ihrem ringförmigen Theile mit einem Schlige i (von i 5i8 i, 
Fig. 26 reichend) verfehen, und ein an E befindlicher Stift f hindert bie 
weitere Drehbewegung vonG, ſobald das Ende des Schliges ihn berührt; 
zugleich beugt dieſe Einrichtung dem BVerfchieben von G auf E vor. 

Hohle Stüde mittelft eines Kerns zu preffen, geht nur in fo fern 
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an, als fie nicht bauchig find, weil entgegengefeßten Falles der Kern 
aus dem fertigen Gegenftanve durch deſſen Deffnung nicht beransge 
zogen werben könnte. Bauchige Gefäße müſſen daher ftets in ber 
Form geblafen werben, worüber das Erforderliche oben vorge- 
kommen ift. ' 

Die gepreßten Glaswaren werben bein Herausnehnien aus ber 
Form von einem Gehülfen des Glasmachers an das mit ein wenig 
Glasmaſſe verfehene Hefteifen geklebt und damit ein Baar Minuten 
lang in das Arbeitsloch des Dfens gehalten, damit die Oberflächen 
mehr Glätte und Glanz befommen; dann in ben Kühlofen getragen 
und durd einen Schlag auf das Hefteifen abgelöst. Manche becher⸗ 
förmig gepreßte Stüde werden nachträglich — nachdem man fie durch 
Einhalten in ven Glasofen ftärker angewärmt hat — noch auf dem 
Glasmacherſtuhle mittelft der hölzernen Auftreibfhere nah Schalen- 
art ziemlich erweitert oder am Rande ausgefchweift. 

Berziert geprekte Ölaswaren übertreffen jehr häufig die gefchliffenen 
an reicher und kunſtvoller Zeichnung, und find fehr viel wohlfeiler als 
jene; es fehlt ihnen aber vie Schärfe der Kanten und Eden, fowie 
die fpiegelglatte feinglänzende Oberfläche, welche der gefchliffenen Arbeit 
fo fehr zum Vorzuge gereiht. Diefe Unvolllommenheiten, zu welchen 
fi noch eine andere, nämlich die leichte Zerbrechlichleit — beſonders 
des mit feinen rautenförmigen (den fogenannten Brillantfchliff 
nachahmenden) Spigen verzierten geprekten Glaſes — gefellt, werben 
bei neueren Probulten diefer Gattung größtentheils dadurch vermieden, 
daß man ftatt jener Brillantirung oder ber früher fehr beliebten 


Zur Verfertigung dickwandiger und weiter Glasröhren (Waffer- 
leitungsröhren) find ein Paar Methoden angegeben worden, beven Er⸗ 
wähnung bier anmerkungsweife nicht unterbleiben foll, ungeachtet fie wenig 
geeignet ſcheinen eine praftifche Bedeutung zu erlangen: Roe (Bolytechn. Jour- 
nal ®b. 9, S. 853; Polytechn. Eentralblatt Bb. 8, 1846, S. 155) zieht 
aus einer ringförmigen Seitenöffnung bes mit flüffigen Glaſe angefüllten 
Sefüßes die Maſſe rohrartig in eine zweitheilige Form ohne Kern, worin fo- 
dann durch heiße fomprimirte Luft das vollfländige Anprefien an bie Form⸗ 
wanbung geicdheben fol. — Chance dagegen (Polytechn. Journal Bd. 138, 
S. 415; Polytechn. Sentralblatt 1855, S. 1382) will Glasrsöhren baburd) 
bilden, daß eine gegoffene und noch glühend weiche Glasplatte in einer Form 
um einen Kern gebogen wird, wobei Die Ränder berfelben gleichfam fich zu- 
fammenfchweißen. 
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Arabesken x. mehr ſolche Formen anwendet, wodurch die Außenſeiten 
der Gläſer geſtreifte und Breite ſchlichte Flächen erhalten, diejenige 
Art des Schliffs nachahmend, welhe man gefhält nennt. Bei biefem 
Berfahren kommt die Ware meift fchon ans der Form mit fpiegel- 
glatt glänzender Oberfläche, welche nöthigenfalls durch geringes Rad 
fchleifen, oft allein durch Poliren, ven höchſten Grad der Bolllommen- 
heit erlangt. Ueberhaupt werden größere glatte Flächen, beögleichen 
glatte Ränder, regelmäßig durch Schleifen fertig gemacht. 


II. Segoffenes Glas. 


Der widhtigfte, ja der einzige in großer Ausdehnung gebräuchliche 
und bierher gehörige Artikel find die gegoffenen Glastafeln, 
welche zu Spiegeln großen Formats und neuerlich als dickes Fenſter⸗ 
glas zu Glasdächern ꝛc. angewendet werden. Das Gießen der Spiegel- 
gläfer ift im Hauptwerfe Up. VI, ©. 627 ff. abgehandelt. Eine mit 
guten Abbilvungen begleitete Bejchreibung des Gießtiſches (deffen Platte 
aus Bronze, Mefling oder Gußeiſen beftehen Tann) findet man in 
den Verhandlungen des Bereins für Gewerbfleiß in Preußen, 
35. Yahrgang (1856), ©. 146 und — mit Angabe einiger eigen- 
thümlichen Einrichtungen — in ber Description des Brevets pris 
sous le regime de la loi de 1844, Tome 11, p. 153; einen Kühl 
ofen für gegoffene Glasſstafeln, von Blinfhorn, im Polgtechnifchen 
Gentralblatt, 1854, ©. 1188. Gegoſſenes fehr großes und ſtarkes 
(0,2 Zoll bis 1 Zoll dickes) Tafelglas zu Kellerfenftern, Dächern n. dgl. 
wird auf diefelbe Weife bergeftellt, wie das gegoſſene Spiegelglas, 
nur aus geringerer, nicht völlig farblofer und oft felbft ziemlich grün- 
licher Glasmaſſe. Es kommen derartige Tafeln vor, welche auf einer 
Seite mit parallelen Streifen, ſchräg ſich durchkreuzenden Linien ober 
andern einfachen Muſtern verfehen find und dadurch entftehen, vaß 
bie Metallplatte des Gießtiſches (oder die darüber zu rollende Walze) 
entfprechende Vertiefungen enthält: folches Tafelglas gehört ſtreng ge 
nommen in bie Klaffe der gepreßten Glaswaren. 

Bei der fehr großen Koftfpieligkeit des Giektifches hat man ben- 
felben zu erfparen geftrebt, indem man verfudhte, die Glasmaſſe zwifchen 
zwei fi) umbrehende Walzen zu gießen, deren Abſtand von einander 
die Dice der entftehenden Glastafel beſtimmt. mei berartige Er⸗ 
findungen (bie, wenn fie überhaupt als praktiſch vortheilhaft fid 
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bewähren follten, wohl nur für Dach» und Fenfterglas, nicht für Spiegel 
brauchbar fein möchten) find von Beſſemer (Technifches Wörterbuch 
von Rarmarfh und Heeren, 2. Aufl. Bd. I. Prag 1856, 
©. 157) und von Maday (Polytechn. Centralblatt 1854, ©. 808). 
Der letztere benbfichtigt, die eben entſtandene weiche Glastafel fofort 
durch ein ferneres Walzenpaar weiter zn verbünnen und zu fireden, 
dann aber unmittelbar frei hängend in ben Kühlofen (durch einen 
Spalt in deffen Dede) binabzulaffen, wo fie bis zu vollendeter Küh⸗ 
lung hängen bleiben fol. 

Eigentliches gegoffenes Hohlglas, welches, allein durch das 
ruhige Einfließen der geſchmolzenen Glasmaſſe in eine Gießform feine 
Geftalt empfängt) ift eine fehr feltene Ausnahme. Es gehören dahin 
bie gläfernen Wafferleitungsröhren nad der Anfertigungs- 
methode von Waren (Polytechn. Journal, Bd. 143, ©. 34; Poly 
techn. Centralblatt 1857, ©. 329), von welcher zu bemerken ift, daß 
der zulindrifche Kern in der Gießform hohl und aus mehreren durch 
Scharniere zufammenhängenven Theilen bergeftellt wird, um ſich fo- 
fort nad) dem Guffe Löfen und herausnehmen zu laflen: das Glas 
kann mit einer Schöpflelle eingegoffen ober durch ein Stichlody des 
Schmelzbafens abgelafien werden, während biefer legtere unangerührt 
im Ofen fteben bleibt. 


IV. Farbige Glaswaren. 


Die Berarbeitung der farbigen Glasmaffen zu Hohl- und Tafel» 
glas geſchieht anf dieſelbe Art, wie jene des farblofen Glaſes. Schon 
das grüne VBonteillenglas gibt hiervon ein Veifpiel. Aber bei den 
abfichtlih und mit feineren Farben gefärbten Gläfern wendet man 
oft verfchiedene Kunfigriffe und eigenthümliche Verfahrungsarten an, um 
den Effekt der Farben zu verändern. 

1) Ueberfangene Gläfer. — So wird manchmal das farb- 
loſe Kryſtallglas 6108 farbig überfangen ober plattirt, indem 
man einen an bie Pfeife genommenen Klumpen Kryftallglas in ge 
ſchmolzenes farbiges Glas eintaucht, womit er ſich überzieht, worauf 
aladaun das Aufblafen und Unsarbeiten wie gewöhnlich gefchieht. 
Das angewendete farbige Glas wird Ueberfangglas genannt und 
belleivet die Gegenſtände in einer dünnen Schicht, wodurch fowohl 
Erſparung an der theuren farbigen Glasmaſſe als eine gemäßigte 
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Intenſität des Farbentones erzielt wird. Das Rubinglas (ſowohl das 
durch Gold rothgefärbte echte, als das mittelft Kupferoxydul darge: 
ftellte unechte) wird faum anders als durch Plattiren auf Kryſtallglas 
verwentet, weil didere Lagen desſelben zu dunkel gefärbt erfcheinen. 
Bird anf plattirtem Glaſe⸗die farbige Schicht ſtellenweiſe weggefchliffen 
(was man durchſchleifen nennt), fo erzeugen bie übrig bleibenden 
Theile derfelben mit der daneben fichtbaren farblofen Unterlage ein 
gefälliges Anfehen. Nimmt man zuerft farbiges Glas an vie Pfeife, 
darüber ungefärbtes und endlich wieber farbiges, fo ift der Gegenftand, 
den man daraus mat, doppelt (d. h. auf beiden Seiten) über- 
fangen. Nach diefer Methode kann man auch eine größere Anzahl 
verfchiedenfarbiger Schichten über einander legen, vie bann beim 
Durchfchleifen (f. oben) in ungleihem Maße auf die Oberfläche kommen, 
indem ber Schliff bier mehr, dort weniger wegnimmt. 

2) Marmor-Glas — Mengt man verfchiedenfarbige Glas⸗ 
ftüde im Schmelzhafen durch einander und rührt nad) dem Schmelzen 
mehr oder weniger um, fo erhält die Maffe ein marmorirtes Anfehen, 
weil wegen ber Zähflüfftgkeit des Glaſes die VBermifchung unvolllommen 
if. Marmorirtes Glas wird aber aud) auf die Weife bargeftellt, 
daß man ein Gemenge verſchiedenfarbiger Heiner Glasbruchſtücke auf den 
Marbel (S. 353) legt, eine an der Pfeife befinvliche weiche Glasmaffe 
darauf rollt, um das Ankleben zu veranlaflen, durch Einhalten in das 
Arbeitsloch des Ofens die Verfchinelzung bewirkt, endlich das Stüd 
wie gewöhnlic” aufbläst und fertig arbeitet. Marmorartige bide 
Tafeln zu Tifchplatten u. dgl. werben dadurch hervorgebradit, daß man 
fie gleich dem dicken Spiegelglafe gießt, aber dabei entweber vorläufig 
verfchiedenfarbige Glasmaſſen mengt, oder aus zwei Gießhäfen gleich⸗ 
zeitig diefe Maſſen ausgieht und ſchon während des gemeinfchaftlichen 
Ausfließens, fowie nachher auf dem Gießtiſche durch die Wirkung ber 
barüber bingerollten Walze, ſich mit einander wermengen läßt. 

3) Muffelinglas. — Gemöhnliches farblofes Tafelglas wird 
mit einem in Terpentinöl angemachten Gemenge aus gepulverter 


Knochenaſche und einem Fluß von Borar und Kiefelerde gleihmäßig 


dünn überpinfelt; nach dem Trocknen diefes Anſtrichs legt man eine mit 
ansgefchnittenen Muftern verfehene Papier: Schablone darüber und 
bürftet aus ben offenen Stellen ben Anſtrich heraus; enblid werben 
die Tafeln unter einer Muffel rothgeglüht, um bie figen gebliebenen 
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Theile anzuſchmelzen. Das Muſter erſcheint hiernach durchſichtig auf 
weißlich mattem, nur durchſcheinendem Grunde. Man macht davon 
Gebrauch zu Fenſterſcheiben, welche Licht durchlaſſen, aber deutliches 
Hindurchſehen verhindern ſollen. Oefters werden in den Anſtrich vor 
dem Brennen feine Zeichnungen (Landſchaften u. dgl.) mit einer Nabel 
rabirt, welche dann durchſichtig auf der mattweißen Fläche ſich dar⸗ 
fielen. Ein fehr feines negartiges Muſter wird hervorgebracht, indem 
man TAU ſcharf angefpannt auf die blanke Glasplatte legt, dann den 
Anftrih gibt, diefen nach Wegnahme des Tülls trodnen läßt und 
einbrennt. 

4) Filigranglas, Fadenglas, Petinetglas, retitn- 
lirtes Glas nennt man Gegenftände aus durchſichtigem ungefärbtem 
Glaſe von fehr leichtfehmelzender Sorte, in welchen undurchfichtig weiße 
ober anbersfarbige Glasfäden vergeftalt eingefchloffen und verſchmolzen 
find, daß fie in regelmäßiger Anorbnung entweder neben einander her⸗ 
laufen, oder in mannichfaltig mobifizirten Schraubenwinbungen gelegt 
erfcheinen, auch oft — durch die Kreuzung der hinter einander ficht- 
baren Windungen — den Effelt eines loderen wie Muffelin aus- 
fehenden Gewebes hervorbringen. Die Vorbereitung zur Fabrikation 
diefes eigenthümlichen Artikels gefchieht Durch Anfertigung von Stäbchen 
auf folgende Weife: der Glasmacher nimmt ans dem Schmelzhafen 
mit der Pfeife ungefähr '/, bis Y, Pfund des farbigen Glafes, rollt 
dieſe Maſſe (ohne fie aufzublafen) auf dem Marbel zu einem 
2'/, bis 3 Zoll langen Zylinder, läßt fie etwas abkühlen und taucht 
fie dann in ſchmelzendes durchſichtiges Glas, fo daß fi von dieſem 
eine 2 bis 3 Linien ſtarke, auch nach Belieben dickere Hülle bildet, 
weiche durch abermaliges Marbeln abgeglichen wird. Darauf erhigt 
man bie immer noch an ver Pieife ſitzende Glasmaſſe ſtark, befeftigt 
an deren Ende ein mit etwas weichen Glaſe verfehenes Hefteifen und 
zieht nun (unter Beobachtung bes ©. 358 bejchriebenen Berfahren®) 
den Zylinder mehr oder weniger lang und bünn, nämlich zu einem 
Stäbchen von 1 bi8 3 Linien Durchmeſſer aus, welches jchließlih in 
3 bis 6 Zoll lange Stüde zerbrodden wird. Um mit folden Stäbchen 
(in welchen das anfängliche Didenverhältniß bes eingefchlofjenen farbigen 
Saben® zu ber umgebenden farblofen Hülle, gleichwie die runde Ge⸗ 
ſtalt beider, noch vorhanden ift; man fehe den Querdurchſchnitt 
Big. 24 A, auf Taf. 85) die einfachfte Art von Fadenglas zu 
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erzeugen, verfährt man wie folgt: Man ſtellt an die innere Wandflache 
einer zylindriſchen Form von Metall oder Thon (Schmelztiegelmaffe) 
rings herum Stäbchen der befchriebenen Art dicht zufammen, befeftigt 
biefelben durch eine auf den Boden gebrachte Lage von weichem Thon; 
erhitzt das Ganze fo ſtark, daß die Stäbchen ohne Schaden von ſchmel⸗ 
zendem Glaſe berührt werben können; nimmt hierauf mit ber Pfeife 
etwas durchſichtige Glasmaſſe aus dem Hafen, bläst fie zu einem 3% 
finder auf, erhitzt biefen neuerdings, bringt ihn in® Innere ver wie 
angegeben vorbereiteten Yorm und bewirkt bier durch fortgeſetztes 
ftarfes Aufblafen deſſen Vereinigung mit den Stäbchen, worauf ba# 
Ganze fi aus der Form heben läßt. Man erhigt den folchergeftalt 
mit Stäbchen befegten Zylinder, rollt ihn auf dem Marbel, erhikt 
wieder, bläst ihn ein wenig weiter auf, und zieht nun mittelft einer 
Zange das andere Ende fo zufammen, daß hier alle Fäden im Mittel 
punkte zufammentreffen. Bon num an bearbeitet und voflenbet man 
base GStüd weiter wie jebe andere geblajene Arbeit, und bilvet fe 
Becher, Schalen, Flafchen ꝛc. Durch geeignete Drehung (Windung) 
— indem nämlich der Pfeife gegenüber ein Hefteifen an den Boden 
des Gefäßes geflebt wird und man hierauf die Pfeife allein ober 
Pfeife und Hefteifen zugleich (nach entgegengefeßter Richtung) um bie 
Achſe dreht — kann man ben eingefchloffenen Fäden bie Lage von 
Schraubenlinien geben; die ganze Arbeit erfordert aber große Ge 
ſchicklichkeit, damit nicht die Fäden bei der Ausdehnung und Yorm- 
veränderung bed Gefäßes in unregelmäßige Lage gerathen. 

Aus Stäbchen mit einfachem Faden, mie bie bisher ermähnten, 
verfertigt man foldye mit mehreren und öfters ziemlich vielen parallel 
laufenden Fäden, welche in einem reife um die Achſe geftellt find. 
AS Beifpiel mag Fig. 24 B, auf Taf. 85 (Duerburchfchnitt in wirt 
licher Größe) dienen. Der mittlere weiße Raum beveutet einen 3% 
[inder von farblofem Glafe, die ihn umfchließende ſtarke Kreislmie 
eine Bekleidung von undurchſichtig weißem Glafe, der daranf folgenbe 
fchraffirte Ring eine dickere Hülle von dunkelgrünem Glaſe; durch bie 
hieran fich fließenden 13 ftarfen Punkte werben undurchſichtig weiße 
Fäden ausgebrüdt, welche enblid von einer farblofen Hülle umgeben 
erfcheinen. Um ein folchergeftalt zufammengefettes Stäbchen zu bilden, 
bereitet man fich vor Allem einen Vorrath Stäbchen wie A, Fig. 24, 
nämlich mit undurchfichtig weißen Faden in farblofer Hülle. Diefe 
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ſtellt man, wie ſchon beſchrieben, im Innern einer zylindriſchen Thon⸗ 
oder Metallform rund herum auf, eins das andere berührend. So⸗ 
damı wird an ber Glasmacherpfeife aus farbloſem Glaſe durch Mar- 
bein ein mafliver Zylinder gemacht, biefer durch Eintauchen in un« 
durchfichtig weißes Glas mit letzterem überzogen, auf gleich Weife 
ferner der ſtärkere Ueberzug von dunkelgrüner Maſſe erzeugt und jedes 
Mal durch Rollen auf dem Dlarbel die zylindriſche Geftalt, wie bie 
rundum gleiche Die der Glasſchichten gefihert. Der fomeit fertige, 
änßerlich grüne Zylinder muß vermöge feiner Dide in die mit Faden⸗ 
ſtäbchen ausgeſetzte Thon- oder Metallforn paſſen und wird in Dies 
felbe eingejchoben, darin durch Niederſtauchen oder auch wohl durch 
geringes Aufblajen ein wenig ausgedehnt. Hiermit kleben dann bie 
Stäbchen vorläufig auf dem grünen Grunde feit; das Ganze ift ald« 
dann aus ber Form zu heben, ftark zu erhigen, auf dem Marbel zu 
rollen, endlich durch Eintauchen und abermalige® Marbeln mit farb- 
loſem Glaſe regelmäßig zu überziehen, welches felbftverftänplich mit 
den farblojen Hüllen der einzelnen Fadenſtäbchen verfchmilzt. Der fo 
beendigte Zylinder wird nun fo dünn, als man will, zu einem Stäbchen 
angezogen, wobei alle Beſtandtheile fi) gleihmäßig verbünnen und 
ihre Anordnung wie ihre Geſtalt ungeftört bleibt. 

Big. 24, C, ift (in wirklicher Größe) der Querdurchſchnitt eines 
Stabchens, welches ganz aus farblofem durchſichtigem Glaſe mit 10 
eingefchloffenen undurchſichtig weißen (beliebig auch blauen oder anders» 
farbigen) Fäden befteht. Um es zu verfertigen, ftellt man in eine 
zylinpriihe Form wie oben Stäbchen an Stäbchen, jedoch abwechfelnd 
eind mit einfachen Faden (d. h. farbigem Kern, farblos überfangen) 
und eines gänzlich von farblofem Glaſe: die letzteren Stäbdyen dienen, 
wie man leicht verfteht, num zur Füllung des Raums, um bie Faden⸗ 
Räbchen mehr von einander entfernt zu halten. Nach dieſer Vorbe⸗ 
zeitung wird entweber ber hohle Raum ber Form durch Eingießen 
farblofen Glaſes gefüllt oder auf fchon befchriebene Weife ein an ber 
Pfeife gebilveter farblofer Glaszylinder eingebradyt. ebenfalls hebt 
man dann das Ganze aus ber Form, rollt e8 auf dem Marbel und 
Aberfängt es fo did als nöthig mit farblofem Glaſe. Durch das 
ſchon befannte Ausziehen wird aus einem foldyen Zylinder ein Stäb⸗ 
den mit parallelen Fäden erzeugt; fitt aber der Glasmacher beim 
Untziehen auf feinem Stuble und dreht die Pfeife um ihre Achſe, 
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während der Gehülfe mit dem Hefteiſen ſich angemeſſen ſchnell ent- 
fernt: ſo windet ſich das entſtehende Stäbchen nach Schraubenart, wo⸗ 
von in ſeiner äußern Geſtalt höchſt wenig ſich offenbart, indeſſen die 
inwendig befindlichen Fäden deutlich und regelmäßig als Schrauben 
Hänge erſcheinen. Weil wegen ber völligen Durchſichtigleit des Körperts 
die hintere Hälfte der Schraubengänge eben fo gut fichtbar ift, wie 
die vordere, fo durchkreuzen ſich ihre Anfichten und geben zufanmen 
ben gewebenrtigen Effelt, |. Fig. 24, C’. Da bei Berfertigung langer ge- 
wundener Stäbchen das ftet8 gleichbleibende Verhältniß zwifchen Ant 
ziehen und Drehen ſchwer zu erreihen wäre, fo bewirkt man die 
Stredung abtheilungsweife in der Art, daß nur das änferfte Ende 
des Glaszylinders ſtark erhigt und von diefem ein mäßig langes Stäb- 
hen fo dünn als nöthig abgejponnen, dieſes abgebrodhen; dann die 
Erhigung mie das ganze Übrige Verfahren erneuert und alles fo oft 
wiederholt wird, als noch Material vorbanden ift. 

Wenn man in bie Form nur an zwei einander biametral gegen 
über liegenden Stellen einige Stäbchen mit farbigem Gaben, Übrigen® 
aber lauter gänzlich farblofe Stäbchen ftellt, und dann nad) befchriebener 
Art weiter verführt: fo erfcheinen in dem zufammengefegten und ge 
wunbenen Stäbchen zwei ifolirte Gruppen von Fäden, welche durch 
ihre Kreuzung eine Art quabrillirten Muſters barftellen. 

Ein einziger farbiger fyaben der Fänge nach an einen farblofen 
Stab gelegt, das Ganze mit farblofem Glaſe Überfangen, gerollt und 
unter drehender Bewegung ausgezogen, Liefert ein Stäbchen mit fchrauben- 
förmig gewunbenem Faden im Innern, wobei die Schraubengänge in 
der Anſicht als eine einfache Zickzacklinie fich darſtellen. 

Auh ein Stäbchen mit einem einzigen in ber Achſe liegen 
den Faden geftattet das fchraubenförmige Winden, wenn ber Yaben 
nicht rund, fondern platt ift: ein Beifpiel diefer Art zeigt Fig. 24, E, 
im Querburchfchnitte und E’ in der Anficht; der Gaben befteht aus 
undurchfichtig weißem Glaſe, das Uebrige ift farblofe Maffe. 

Eine fehr hübſche Kombination gibt die Anordnung Fig. 24, D, 
wovon D’ eine Wiederholung in dreifacher Vergrößerung tft. 

Man bläst von durchſichtigem Glaſe einen kleinen hohlen Zylin⸗ 
der, öffnet venfelben am Ende, plattet ihn ſtark ab; fchiebt num drei 
blaue Stäbchen b, a, c und vier weiße d, e, f, g — fänmtlich mit 
ferblofem Glaſe umkleidet — in einer Reihe neben einander "liegend 
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ein; erhitzt das Ganze, fließt das Ende des abgeplatteten Zylinders 
wieder und preßt ihn völlig zufanımen, während man durch die ‘Pfeife 
die Luft ausſaugt. Man Hat nun ein Band mit fieben parallelen 
farbigen Fäden im Innern, welches mit einer größern Menge farb: 
loſen Gaſes überfangen wird. Diefe rundet man auf dem Marbel 
zur Zylindergeſtalt und garnirt fie in der Form mit 40 Stäbchen, 
von welchen die 20 durch h, h angebeuteten, aus farblofem Glafe 
mit eingefchloffenen weißen Faden, die dazwiſchen geftellten andern 20 
aber gänzlich aus farblofem Glafe beftehen. Endlich wird das Ganze 
noch mit einer Schicht farblofen Glaſes Üüberfangen und beliebig dünn 
(etwa wie D) ausgezogen. Indem man das Stäbchen während bes 
Ausziehens dreht ober windet, bleibt ver Faden a als in ber Adhfe 
liegend gerade; e und f legen ſich nad Art fehr fteiler Schraubenlt- 
wien, b und c minder fteil, d und g noch weniger fteil; und die feinen 
Fäden h,h,h,..... bilden Schraybengänge von dem geringften 
Neigungswintel: alles dies vereinigt und mit den Abwechslungen von 
blau und weiß zufammengenommen, gibt ein fehr gefälliges Muſter, 
welches Achnlichkeit mit einer von den Windungen der äußern Fäden h 
nmfchlofienen Perlenſchnur darbietet. 

Aus gemwundenen Stäbchen, deren innere Zufommenfegung ſich 
Außerft mannichfaltig abändern läßt, wird — wenn man Gefäße da⸗ 
mit anfertigen will — ein Ring zufammengeftellt und auf der Außen 
fläche eines geblafenen Zylinders won burchfichtigem Glaſe angefchmolzen, 
wie oben rüdfichtlih der Verarbeitung einfacher, nicht gewunbener 
Stäbchen angegeben ift. 

Die Verfertigung der retikulirten Gläſer mit eingefchloffenen Ruft- 
Bläschen hat Pohl (Verhandlungen des Vereins für Gewerbfleiß in 
Breußen, 22. Sahrgang, 1843, ©. 19 und danach: Polytechn. Journal, 
Bd. 89, S. 20) mit Hülfe erläuternder Zeichnungen befchrieben. Das 
Material dazu find einfache, etwa 2 Linien dide, durchſichtige runde 
Glasſtaäͤbchen mit eingefchloffenem undurdhfidtig weißem Faden. Stüde . 
folder Stäbchen, 3. B. 5 Zoll lang, werden rund um 2 Glasringe, 
welche an einem Holzzylinder oben und unten befeftigt find, dicht bei 
einander aufgeftellt und nachher mit zwei Drabtreifen umfchlofien, fo 
daß nach Entfernung des Holzes ein haltbarer Hohlzylinder von 
2 bis 3 Zoll Durchmeſſer aus dieſen Stäbchen gebilvet iſt. Diefe 
Zylinder werben in thönernen bebedten Töpfchen langſam zu einer 
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Temperatur erhigt, bei welcher fie an frifch aufgenommenem Glaſe 
baften; ſodann nimmt man ein Töpfdyen aus bem Dfen, entfernt deu 
Dedel, beftet ven Zylinder vor die Glasmacherpfeife (wozu man eime 
an ber Pfeife ſcheibenartig vorgebilvete Glaſsmaſſe benutzt), ſtreift bie 
Drabtringe ab, bewirkt durch Anwärmen allmälig das oberflächlich 
Aueinanderſchmelzen fänmtliher Stäbchen, und fchließt das noch offene 
Ende des Zylinders durch vorgelegtes Glas. 

Der Arbeiter weiß nun dieſem Zylinder eine etwas koniſche Ge 
ftalt zu geben, verlängert ihn durch Ausziehen (mittelft eines ber Pfeife 
gegenüber angeflebten SHefteifens) und breht ober winbet ihn zugleich 
fhraubenartig durch Rollen der Pfeife auf den Armen bes Get 
macherfiuhle. Man bereitet einen Vorrath folcher Kegel von 12 bi# 
24 Zoll Länge und am weiteften Enbe bis zu 3 Zoll Durchmeſſer, 
aber in zweierlei Art, nämlich fo gewunden, daß die Windungen bei 
einigen wie rechte, bei anderen wie Iinfe Schraubengänge liegen. Zur 
weiteren Verarbeitung werben fie in 8 bis 5 Zoll lange Stüde ab 
gejprengt. Man wählt zwei dergleichen Hülfen — eine rechtsgewundene 
und eine linksgewundene — von folder Größe aus, daß eine in bie 
andere feſt paſſend eingefhoben werben kann; ftellt fie einzeln, das 
engere Ende nach unten, in bie ſchon erwähnten thönernen Zäpfchen 
zum Anwärmen; beftet bie engere (weldye etwa um einen halben Zoll 
länger fein muß, als die andere) zuerft mit ihrer weiten Wüntung 
an eine Pfeife und verfchliekt fie am engern Ende durch vorfichtiges 
Zufammenziehen; fchiebt egplich die weitere Hülfe darüber. 

Nun werben beide Hilfen im Ofen erweicht; fie Heben, indem 
man bie innere ein wenig aufbläst, an einander und können nun als 
‚Ganzes weiter zu beliebigen Gefäßen aufgeblafen und ansgenrbeitet 
werben. Hierbei ift als weſentlicher Grund ber eigenthümlichen Be⸗ 
fchaffenheit diefer Gläſer zu bemerken, daß die fchraubenartig gewumn⸗ 
denen Stäbchen in den Hülfen ſich keineswegs zu einer glatten Wand 
vereinigt haben, fondern noch deutlich, als erhabene Rippen hervor 
treten. Dieſe Rippen ber beiden zufammengeftedten entgegengefegt 
gewundenen Hülfen burchfreuzen ſich demnach und bilden durch ihre 
vertieften Zwifchenräume lauter Kleine vieredige Zellen, in welchen 
Luft eingeſchloſſen ift und bleibt. Da nun die Achfenlinie jedes Stb⸗ 
chens durd den darin befindlichen weißen Baden fihtbar bezeichnet if, 
fo entfteht aus der Durchkreuzung biefer Fäden das Anſehen eines 
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Reed oder Gitters, welches in jener feiner vieredigen (bald mehr, 
bald weniger zur Hantengeftalt verzogenen) Deffnungen ein Luftbläs⸗ 
den enthält. 

5) Millefiori oder Moſaikglas ift eine dem Fadenglaſe 
verwandte Art farbig verzierter Glasware, welche aus verſchiedenfar⸗ 
bigen, mufterartig georbneten, durch farblofes Glas verbundenen umd 
von farblofer Glasmaſſe umfchloffenen Glasſtäbchen hergeftellt wird. 
Es findet bierbei eine ausgedehnte und ins Unendliche abzuänbernde 
Benubung der Erfahrung Statt, daß beim Ausziehen eines prismatis 
fen Glaskörpers durch das bei der Röhrenfabrikation übliche Ver⸗ 
fahren (S. 358) — wie auch immer bie urfprüngliche Querſchnitts⸗ 
geftalt des Körpers beichaffen gewejen fein möge — die umveränberte 
Querſchnittsgeſtalt, nur entſprechend verffeinert, ſich in dem gezogenen 
Stäbchen oder Faden wieberfindet. Sebt man demnad aus Stäben 
von verfchiebenen Farben und verjchiedener Geftalt, durch paralleles 
Nebeneinanderlegen und oberflächliches Verſchmelzen verfelben, ein 
Muſter zufammen; fo erfcheint diefes mit allen Heinften Einzelheiten 
anf ber Onerfchnittfläche des mehr oder weniger dünn gezogenen 
Stäbchens ganz genau in verjüngtem Mafftabe; und es wird hierdurch 
möglich, bewundernswürdig feine und Tomplizirte mofailartige Zeich⸗ 
nungen berzuftellen, deren Berfertigung durch direftes Zufammenftellen 
fo Meiner Glastheilchen geratezu unerreichbar wäre. 

Das Gefagte mag durch die Figuren 24, F bie M, auf Taf. 85 
näher erläutert werben, welche verfchiedene Duerfchnitte von Millefiori- 
Stäbchen barftellen. 

F zeigt (in wirklicher Größe) einen Heinen dunkelblauen Stern, 
umgeben von einem großen mildhweißen Stern, und biefen wieder ein⸗ 
gehällt in einem kreisrunden Felde von farblofem Glaſe. Um ein 
ſolches Stäbchen hervorzubringen, nimmt man zuerft etwas blaue Glas⸗ 
maſſe an die Pfeife, formt diefelbe durch Marbeln zylindriſch, drückt 
rund herum nach der ganzen Länge ſechs breiedige Wurden ein, 
zwifchen welchen ebenfo viele kantige Rippen ftehen bleiben; überkleidet 
biefen Körper durch wieberholtes Eintauchen mit weißem Glafe (Milch 
glas), rollt wieder auf dem Marbel, drückt acht Furchen ein zur Bil 
dung des Außern Sterns; überfängt nun mit farblofem Glaſe, rundet 
zum legten Male auf dem Marbel und firedt nun ven Zylinder durch 
Ansziehen bis zu jener geringen Dide, welche bie Zeichnung F barflellt. 
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Wollte man einen blauen Stern mit rothem Kerne in weißem 
Grunde anfertigen, ſo würde man an der Pfeife einen kurzen Zylinder 
von rothem Glaſe bilden; auf dieſem rund herum ſechs Stäbchen oder 
dicke Fäden von blauem Glaſe anlegen, dieſelben durch Drücken mit der 
Zange zur breifeitigen Geftalt formen; die Zwifchenräume mit Mid» 
glas ausfüllen, das Ganze auf dem Marbel rollen, mit farblefem 
Glaſe überfangen, wieder marbeln und enplich zu einem beliebig binnen 
Stäbchen ausziehen. 

In Fig. G (wirkliche Größe des fertigen Stäbchens) erfcheint 
eine Art gezadten Blattes, woran das Innere durchſichtig gelb, bie 
Einfaffung und der Stiel undurdfichtig weiß, der umgebende Raum 
durhfichtig grün iſt. Es ergibt fi) nad) dem bereit8 vorgefomme: 
nen von felbft, daß bei ver Anfertigung zuerft ein an ber Pfeife ge 
bilveter kurzer Zylinder von gelbem Glaſe entſprechend ausgefurdt, 
die darüber aufgenommene weiße Glasmaffe ähnlich bearbeitet, damı 
das Ganze mit grünem Glaſe did Überfangen mb, nad) geböriger 
Rundung dur Rollen auf den: Marbel, zur Stäbchendicke ausgezogen 
werben müſſe. 

H (dreifache Vergrößerung ber fertigen Stäbchens) bietet eine 
zierlihe, in ihren letten Elementen faft mifroffopifch feine Zeichmmg 
dar. Das große runde Hauptfeld ift farblofes Glas; darauf find 
ſechs gleiche Figuren a im Kreiſe vertheilt, und eine etwas verfchiebene 
Figur b fteht im Mittelpunfte. Jede ber Figuren a enthält in ver 
Mitte einen rothen Punkt, um dieſen einen Ring unburchfichtig weiß, 
ferner — nad außen hin fortfchreitend — einen Ring roth (durch 
die ftarfe Heine Kreislinie ausgedrückt), inmitten eines breiteren weißen 
Ringes einen Kreis von fehr feinen rothen Punkten, und ganz and 
wendig eine feine Einfaffung roth (melde man ſich unter der äufer- 
ften Sreislinie vorftelen muß). Die Mittelfigur b ſtimmt mit a 
überein, bi® auf zwei Abweichungen; erftens ift fie nämlid außen 
fechsfeitig geftaltet, und zweitens findet man ftatt ber feinen rothen 
Einfaffung eine breitere von durchſichtig hellgrünem Glaſe. — Um bie 
Stäbchen a anzufertigen, nimmt ber Arbeiter rothes Glas an bie 
Pfeife oder an ein Hefteifen (welches Tetztere beim Stäbchenmadhen, 
wo nichts aufzublafen ift, ſtets die Pfeife vertreten kann) und formt 
dasſelbe zu einem Kleinen Zylinder, der hierauf zuerft weiß, dann roth 
und num wieder (aber bider) weiß überfangen wird. Inzwiſchen bat 
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man die innere Wandfeite einer zulinprifchen thönernen Form mit 
30 bis 40 rund herum aufgeftellten dünnen runden Stäbchen garnirt, 
von welchen wechfelweife eins aus dem unburdfichtig weißen Glaſe 
und eins aus rothem Glaſe befteht; der wie angegeben vorbereitete 
Zylinder wird in die Form eingefchoben, durch Niederftauchen an bie 
Stäbchen gebrüdt, ſammt dieſen berausgehoben, nach gehörigem An⸗ 
wärmen wieder mit weißem Glaſe überfangen, auf dem Marbel gerollt, 
ſchließlich dünn mit rothem Glaſe überfangen und zum Stäbchen ausge⸗ 
zogen. — Die Darſtellung des Stäbchens b unterjcheibdet ſich von dem 
eben bejchriebenen Verfahren nur dadurch, daß der letzte weiße Ueber⸗ 
zug fechöfeitig abgeplattet und dieß nach dem leberfangen mit grünem 
Glaſe wiederholt wird. — Die Stäbdhen a und b, weldhe man auf 
vorangezeigte Weife barftellt, können einen halben Zoll oder mehr 
in der Dide haben; man zertbeilt fie in Stüde von höchſtens 6 Zoll 
Länge und vereinigt diefe in folgender Weife: ein Stäbchen wie b 
wird an das mit flüffigen Glaſe verfehene Hefteifen geflebt, ſtark er⸗ 
wärmt in farblofes Glas getaucht und dies wieberholt, bis durch 
Marbeln ein Zylinder von einiger Dide gebildet ift; dann legt man 
rund um in gleichen Abſtänden vertheilt die ſechs Stäbchen a an, über- 
zieht das Ganze ferner mit durchfichtigem Glaſe, bewahrt ihn durch 
ſtets erneuertes Rollen auf dem Marbel vie zylinprifche Geftalt und 
fliegt mit dem Ausziehen zu einem Stäbchen von 3 ober 4 Linien 
Durchmeffer. 

Das nun fhon durch einige Beifpiele erläuterte Prinzip für bie 
Anfertigung der Millefiori-Stäbdhen — welches in der gehörig fom- 
binixten Anwendung des mehrfarbigen Ueberfangens, des beliebigen 
Formens oder Ausfurchens eines Glaskörpers an der Pfeife, des 
Ansziehend und der Zufammenfügung von Stäbchen zur Bildung 
nener Stäbchen beiteht — geftattet unendlich zahlreiche Veränderungen 
im Einzelnen, die ſich bei einigem Nachdenken von felbft ergeben. Es 
wird nicht nöthig fein, die Hervorbringung der in Fig. 24 (Taf. 85) 
noch ferner abgebildeten Muſter I bis M ausführlich zu erflären, ba 
dies faft nur eine Wiederholung fchon vorgelommener Dinge in fidh 
fließen würbe; wenige Bemerkungen können genügen. 

I (dreifach vergrößert) zeigt eine Mittelfigur a, einen innern 
Kreis von fieben Figuren b und einen äußern Kreis von 14 Figu- 
ren c. Davon ift a eine rothe Kreisfläche mit undurchſichtig weißer 
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Einfafſung; b, b, ... find grün mit weißer Einfaffung und haben durch 
das Zuſammenpreſſen ver verſchiedenen Beſtandtheile bei der Bearbei⸗ 
tung ihre urfprüngliche Kreisgeſtalt in ein Sechséeck verwandelt; 
e,0,..... find, gleich a, roth mit feiner weißer Einfaffung, jedoch 
feiner. Alle leeren (nicht punktirten und nicht fchraffirten) Theile des 
Flächhenraumes ber Fig. I ftellen durchſichtiges farblofes Glas vor. 

An K (dreifach vergrößert) fieht man im Mittelpunkte einen 
blauen Kern, umgeben von einem milchweißen Ringe; dieß ift ber 
Querſchnitt eines runden Milchglas⸗Stäbchens mit eingefchloffenem 
diden blauen Faden. Nachdem biefes Stäbchen mit farblofem Glaſe 
dünn überfangen worden, find darauf im Sechseck ſechs ſchmale Streifen 
blauen Tafelglaſes angelegt, dieſe wieber farblos überfangen, neuer 
dings fech8 blaue Streifen aufgebracht, abermals farblos überfangen u. f. f., 
bis — mit immer zunehmender Breite der blauen Streifen — bie 
ziemlich regelmäßige Figur, welde in der Abbildung durch die flarfen 
geraden Striche ausgedrückt ift, mit 7 ober 8 Schichten ihre Bollen- 
bung erreicht hatte. Die zwölf im Kreife geftellten Figuren i beſtehen 
aus einem Kernpunkte von farblofem Glafe und vier konzentrifchen 
feinen Ringen aus milhweißem Glaſe mit bazwifchenliegenden ebenfo 
fchmalen Ringen farblojen Glaſes. Alle weißen Räume in der ganzen 
Figur K drüden farblofes Glas aus. 

Die ebenfalls im Dreifachen der wirflichen Größe gezeichnete 
Big. L Hat in der Mitte einen milchweißen Stern mit rothem Kern 
punkte und rother Einfaffung; rund herum ſechs milchweiße Sterne 
mit rothem Kernpunkte; der fchraffirte Grund ift hellgelbes durch⸗ 
fichtiges Glas. 

In M endlich (dreifach vergrößert) ift ber mweißgelaffene Grumd 
außen herum und im Mittelfelve farblofes Glas; der blaß fchraffirte 
Theil nn mildweiß mit einer (durch die ftarfe Umrißlinie angebeuteten) 
ſchmalen blauen Einfaffung; die dunkler fchraffirte Umgebung cc des 
Mittelfelvdes bräunlichroth; die ſechs fchraffixten ftarfen Punkte in ver 
Mitte find blau, die feinen in zehn Kreiſen angeorbneten Punkte aber 
von hochgelber Farbe. 

Manchmal werben Stäbchen verfertigt, deren Querfchnitte Wappen, 
Heine Thierfiguren, Buchſtaben und ganze Namen, Iahrzahlen zc. in 
einer Grundfläche von anderer Farbe barftellen. 

Um von den Millefiori-Stäbchen Gebrauch zu machen, zertheilt 
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man fie in kurze Stüde, welche Scheibchen von 1 bis 2 Linien Dide 
darfiellen, und fchließt dieſe in Kryſtallglasgegenſtände ein. Die Zer- 
theilung gefchieht durch Abiprengen (ſchon eine ftarke Kneipzange leiftet 
bei mäßig diden Stäbchen erwünſchte Dienfte); die Flächen ver Scheib- 
chen muſſen aber nachträglich glattgefchliffen werden. Zur Darftellung 
der Hohlglaswaren mit Millefiori- Verzierung bat man zwei Wege: 
1) Dan belegt das Innere einer Form mit den verfchiebenartigen 
bunten Scheibchen, bringt dann einen halb aufgeblafenen hohlen Glas⸗ 
körper hinein, bläst venfelben darin völlig auf, nimmt ihn fammt den 
daran Hebenven Berzierungen heraus und macht ihn auf die fonft 
übliche Weife fertig. 2) Man bläst an der Pfeife aus Kryſtall⸗ 
glas eine Blaſe, drückt den Boden derſelben einwärts und erhält fo 
nad) dem Abfprengen von ber Pfeife einen voppelmandigen Zylinder, 
deſſen Wandzwiſchenraum an einem Ende gefchloffen iſt. Dieſer 
Zwilhenraum wird nit Millefiori-Scheibchen gefüllt (welche ſelbſt⸗ 
verftänplich ihre Flächen den Zylinderwänden zufehren mäfjen); dann 
erhigt man das Ganze, befeftigt vor dem offenen Ende eine an ber 
Pfeife vorgerichtete jcheibenförmige Glasmaſſe; ſaugt mittelft der Pfeife 
Die Luft aus, fo daß die Wände fi dicht an und zwifchen die Scheib- 
hen legen; und behandelt nun den fo erhaltenen Hohlzylinder mit 
mafliver Wand — indem man ihn an einem Ende fließt, am andern 
Ende eine Pfeife anfügt — weiter wie gemöhnliches Hoblgla®. 

Maſſive Gegenftände wie Briefbefchwerer, Meflerhefte, Stod- 
knöpfe u. dgl. find einfacher herzuftellen, weil fie nur erfordern, daß 
man eine weiche Bortion Kryſtallglasmaſſe mit den Mofailftülden be 
legt und wieder mit gleicher Maſſe bebedt oder überzieht. Bei foldhen 
Gelegenheiten mengt man oft Heinere ober größere Stüde von ge 
wunbenen Fadenglasſtäbchen ein, fest auch wohl Blumen, Kränze, 
Schmetterlinge und andere Figuren aus farbigen Glastheilen zuſammen 
und umfchließt fie mit Kryſtallglas. 

Ein der Berwandtſchaft wegen bier anzuführender Gegenftand 
find die Ölasintruftstionen, welde entftehen, wenn man Keliefs 
(Bruftbilder, Figuren und Heine Gruppen, Buchftaben, Blumenfträuße, 
Kränze u. dgl.) ans fchwachgebrannter unglafirter weißer Thon» ober 
Porzellanmaffe zwifchen glühend aufeinander gelegten Kryſtallglas⸗ 
Schichten einſchließt: ver filberartige Glanz, den ſolche Objelte zeigen, 
rührt — wie der Glanz eines Thautropfens auf einem haarigen 
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Pflanzenblatte — von einer geringen Menge Luft her, welche ſich der 
innigen Berührung zwiſchen Glas und Porzellan widerſetzt. Mau 
fehe hierüber die Abhandlung Altmütter’s in ben Sahrblichern bei 
polytechnifchen Yuftituts zu Wien, Bd. 5, ©. 49, nad). 


V. Slasblafen im Kleinen. 


Volgente Notizen, den Glasblaſetiſch betreffend, finb zum Artikel 
„Glasblaſen“ des Hauptwerks (Br. VIL ©. 1) nachzutragen. 

Statt des Bladbalges kann fehr gut ein Kleines, auf dem Bla 
tifche ftehendes und durch Tritt nebft Riemenfcheiben-Borgelege in 
Betrieb gefettes Tylügelgebläfe angemwentet werben, beffen Trommel 
3 2. 4 Zoll Durchmeſſer und 1'/, Zoll Breite bat. 

Für das Mundftüd des Blasrohrs empfiehlt Mohr (Polytechn. 
Sournal, Bd. 128, ©. 191; Polytechn. Eentralblatt 1853, ©. 870) 
eine folhe in gebrüdter S-Yorm bin und her gehende Biegung, baf 
biefer Theil und folglich auch der durchgehende Luftflrom vor Eintritt 
in die Flamme burd die Flamme felbft erhitzt wird. 

Die von Peclet angegebene Lampe mit aufrecht brennenber 
Flamme, hohlem Dochte und unveränderlichem Delniveau ift bereit® 
im Hauptwerke: Artikel „Rampe”, Bd. IX, ©. 140—143 beichrieben 
und abgebilbet. 

Statt des Deld oder Talges (melche viel Unreinlichfeit verur⸗ 
ſachen) und des Wachſes (dem fein hoher Preis entgegenfteht) kann 
man in der Blaslampe Weingeift oder Holzgeift brennen, welche man 
aber mit Terpentinöl fättigen muß, um eine gut fidhtbare und gehörig 
heiße Flamme zu gewinnen. Am meiften Annehmlichkeit gewährt jedoch 
das Gas (Leuchtgas), welches dort, wo Gaserleuchtung befteht, in 
jeder Hinfiht den Vorzug verdient; Heeren hat für diefen Zweck eine 
nad) dem Prinzipe der Peclet’fchen Dellampe Eonftruirte Gas⸗Blaslampe 
angegeben, deren Tüchtigleit durch Iangen Gebrauch erprobt ift (f. Mit« 
theilungen bes Gewerbevereins für das Königr. Hannover 1853, 
©. 108; Polytechn. Journal Bd. 129, ©. 340). 


VL Glasſchleiferei. 


Im VI. Bande des Hauptwerks, S. 60 ff. findet fidh ber 
Artikel „Glasſchleifen“, zu deſſen Bervollftändigung das hier Folgende 
bienen mag. 


Olasfchleiferei. 393 


1) Das Schleifen ver gläfernen Gefäße u. dgl. bat als Ziel 
entweder nur die Ausbildung der Geftalt mit bald ebenen, bald ge 
krümmten Oberflächen, oder die Erzeugung feinerer Verzierungen und 
Zeichnungen, welche gravirter Arbeit verwandt find; im erften alle 
nennt man bie Arbeit Glasfchleifen im engeren Sinne, im zweiten 
Falle Dagegen gebraudt man vorzugsweife ven Ausdruck Ola 
ſchneiden. | 

a) Zum Slasfchleifen werben auf ber (duch Treten, in 
größeren Fabriken mittelft Dampf» oder Waflerfraft betriebenen) 
Schleifbank theils größere und Kleinere Schleiffteine von Scheibengeftalt, 
theils Scheiben aus Eifen, Kupfer, Zinn, Holz oder Kork gebraudt, 
deren Durchmefler von etwa 6 Linien bi8 zu 12 Zoll und noch mehr 
beranfteigt. Als Steine werben vorzugsweife feinkörnige feite Sand» 
fteine gebraucht; ein treffliches Erfagmittel derſelben find Tünftliche 
Steine, aus feinem fcharfen Duarzfande oder (befjer) Schmirgelpulver 
durch Zuſammenbacken mittelft Schellad gebildet. Um dieſe herzuftellen, 
vermengt man ungefähr 3 Gewichttheile Schmirgelpulver (melches 
ans möglichft gleich großen Körnchen beftehen muß) mit 1 Theil fein- 
gepulverten Schellacks auf das forgfältigfte, erwärmt bie Mafle bis 
zum Schmelzen des Harzes und preßt fie fogleih in Yormen. Des 
ziemlich hohen Preiſes wegen empfiehlt fi dieſe Zufammenfegung bes 
fonders für Stüde von geringen Dimenfionen (1 bis 4 Zoll Durd- 
meffer); fie bat den Borzug einer fehr großen Dauerhaftigkeit, läßt 
jede beliebige Abſtufung in der Feinheit des Korns zu und geftattet bie 
Wiederbenugung etwa zerbrochener Stüde, indem man biefe zu Pulver 
ſtößt und mit Zufag von etwas frifcher Maſſe aufs Neue formt. Die 
Holzfheiben macht man von Linden-, Pappel⸗ oder Weidenholz; biefe, 
wie die Kork⸗ und Metallicheiben greifen das Glas nicht durch ſich 
ſelbſt, fondern nur mittelft ver auf fie aufgetragenen Schleif⸗ oder 
Bolirpulver an. Die Dide (Randbreite) der Steine und Scheiben 
ift ebenfo verſchieden als ihre Durchmeſſer; der Geftalt nad ift bie 
Randfläche querüber gerade, oder konver bogenförmig, auch wohl durch 
beiberfeitige Abſchrägung kantig gebilbet. 

Glasflächen von einiger Ausdehnmg fchleift man zuerft auf einer 
flahrandigen 10 bis 15 Zoll großen, 1 bis 1'/, Zoll biden ober 
breiten ußeifenfcheibe mit Sand und Wafler (das Grobfdleis 
fen); daun auf einem ebenfo geftalteten und ebenfo großen feinen 
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Sandſteine mit Waſſer (das Feinſchleifen); und polirt ſie auf einer — 
ähnlichen Holzſcheibe mittelft eines Gemenges von Tripel, hoͤchſt fei⸗ 
nem Bimsfteinpulver und Waſſer. Bei den feinſten Arbeiten ver-— 
richtet man das Poliren auf Korkſcheiben oder filzbefleiveten hölzernen 
Scheiben mit Zinnafche oder Polirroth (Kollothar) und Waſſer. Ber- 
tiefungen werben auf fchmalen eifernen Scheiben mit Sand und Waſ⸗ 
fer geichliffen, auf Zinnfcheiben mit Zinnaſche, oder auf Holzfcheiben 
mit Zinnaſche, Kollothar, Tripel naß polirt. Bei allen biefen Ur 
beiten hält ver Arbeiter ven gläfernen Gegenfland in ben Bänden 
und regiert ihn damit angemeffen. Man hat inbefien für gewiſſe 
einfache Fälle die Handarbeit zu erfparen geſucht. So hat Bebforb 
(Description des Brevets expir6s, Tome 74, p. 284) eine Ma 
ſchine mit großer horizontaler gußeiferner Schleiffcheibe eingerichtet, 
welde Facetten an mehreren Flaſchen, Trinfgläfern 2. gleichzeitig 
fchleift, indem fie felbft dieſe Stüde fefthält; und Poole (Polytechn. 
Centralblatt 1855, ©. 1123) erfand eine felbftthätige Maſchine zum 
Schleifen einfacher Formen, welche mittelft einer mit Schmirgel ver- 
fehenen Walze auf den eingefpannten und um feine Achſe zu drehen⸗ 
ben Arbeitögegenftanb wirft. 

In Anfehung ſtark erhabener gefchliffener Verzierungen iſt zu bes 
merken, daß biefelben nicht aus der mafliven glatten Glasoberfläche 
ganz herausgenrbeitet werben, fondern daß man in folhen Fällen 
fhon den rohen Gegenftänden durch Blafen oder Preffen in Formen 
(S. 355,373) die Grundlage der Berzierung mittheilt, welche dann 
durch das Schleifen nur ausgebildet wird. 

Das ziemlich langwierige Poliren der gefchliffenen Berzierungen 
(namentlich einzelner größerer und einfach geftalteter Vertiefungen) iſt 
in manchen Fällen dadurch zu erfparen, daß man ben Gegenflanb in 
einen Ofen bringt, wo er erhitt wird bis die vom Schleifen malte 
Oberfläche erweicht und Glanz annimmt: zwar nicht fo fpiegelglatten 
Glanz wie eine polixte Fläche ihn zeigt, aber doch genügend für ben 
Zweck. 

Das Schleifen (Facettiren) der unechten Edelſteine, welche 
aus farbigen Glasmaſſen (Glasflüffen) beſtehen, iſt im Artikel Stein⸗ 
arbeiten mit berückſichtigt ((. Bb. XVI. des Hauptwerls, S. 348 
bis 363). Dahin gehört auch das Schleifen der Olasſteine zu 
Kronleuchtern u. dergl. 
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Ueber das Schleifen und Poliren des Tafelglafes (zu Spiegeln fü 
Bilderrahmen und feine Fenfterjcheiben) ift im Artikel Spiegel gehanvelt. 

b) Das Glasfhneiden. — Einfahe und grobe Zeichnungen 
(roh ausgeführte Blumen und Arabesten ꝛc.) kann ein behenver Ar- 
zugefhärft, dabei von nicht zu großem Durchmeſſer ift, und bas 
Glas geſchickt darauf gewendet wird. Seine Scheiben und zugefpigte 
dilnne Zylinder von ber Kompofition aus Schmirgel und Schellack 
(S. 393) leiften oftmals fehr gute Dienfte. Alle feineren Zeichnun- 
gen, wie Portraits, Blumen, Landſchaften, Gebäudeanfichten, Schriften 
u. bgl., arbeitet man aber duch Stifte und Rädchen (Meine Schei- 
ben), auf welche Schmirgel mit Del aufgetragen wird, aus, Die 
für dieſen Fall gebräuchliche Drehbank ſammt ihrem Werkzeugvor- 
rathe gleicht jener des Edelſteinſchneiders, wie fie im Hauptwerke 
Br. XVI. ©. 358—362 befchrieben und durch Abbildungen erläutert 
ift'. Sofern das Augenmaß des Arbeiters nicht ausreicht, um bie 
Hand in der nöthigen Bewegung des Glafes zu leiten, zeichnet man 
fid) die Hauptzüge der auszuführenden Darftellung mit einer Firniß- 
farbe, mittelft des Pinfel®, auf der Arbeit vor. 

Die in Glas gefchnittenen Zeichnungen werben faft niemals polirt, 
fonbern bleiben matt, ſchon des beffern Effekts und der Deutlichfeit wegen. 

2) Das Schleifen der optifchen Gläfer betreffend, ift hier 
nur anzufübhren, daß baffelbe bei fabrifmäßigem Betriebe — nament- 
lich fofern es ſich um gemöhnliche Brillengläfer und ähnliche wohlfeile 
Ware handelt — auf Maſchinen verrichtet wird, die durch Schnellig- 
keit der Bewegung große Zeitjparung gewähren. Man bringt dann 
die Schleiffhale auf einer horizontalen Scheibe an, deren Spindel 
ſenkrecht fteht, und läßt 3. B. ſechs ober acht ſolche in einem Kreiſe 
anfgeftellte Spindeln durch Riemen ohme Ende von einer in der Mitte 
zwiſchen ihnen befindlichen Trommel umtreiben. Cine Anordnung der 
Art, von Courſier, ift in Armengaud, Publication industrielle, 
Tome 6, p. 302, zu finden, 








Orte mitgetbeilten 
? Ontnosemien: bie iu Rbefleinen arbeitenben Aühuter eben 
— ben Platz vor ber Bank fo zu nehmen, daß ihnen bie 
en ein Umftand, ber im Uebrigen an ber 
Vorrichtung nichts 
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VI Glaſerarbeiten. 

Der im Hauptwerke Bd. VII. ©. 18 ff. unter dieſer Ueberfchrift 
enthaltene Artikel berüidjichtigte außer den Arbeiten des Glafers auch 
fonftige bei mannichfaltigen Gelegenheiten vorkommende Bearbeitungen 
des Glaſes, vorzugsweife des Tafelglafes. Im demfelben Sinne wirb 
bier Einiges dazu nachgetragen. 

1) Schneiden des Glafes mit dem Diamant. — Die im 
Hauptwerke auf S. 21 — 22 beichriebene Borrihtung zum Schneiden 
kreisrunder Scheiben findet fi) abgebildet in den Mittheilungen bes Ge 
werbevereing für pas Königreich Hannover, Lieferung 5 (1835), ©. 285. 

Zum Abfchneiden gläferner Soden hat Denife (Description des ' 
Brevets expires, Tome 45, p. 372) eine Vorrichtung angegeben, 
in welcher die aufrechtſtehende Glode um ihre Achſe gebreht wird, 
während der Diamant unbeweglic daran liegt. 

Oſchatz beichreibt (Polytechn. Centralblatt 1849, ©. 1065; 
Polytehn. Journal Bd. 113, ©. 191) einen fehr hübſch Fonftruirten 
aber freilih für allgemeinen Gebrauch zu theneren Apparat, um mit 
dem Diamant nad geraden Linien zu ſchneiden; bie völlig gerabe 
Führung, die Neigung und der Drud des Diamanten find damit 
genau zu reguliren und in ber zwedmäßig gefundenen WBeife ficher 
feftzuhalten. 

2) Einfegen der Glastafeln in Fenfterrahmen. — Der 
Slaferfitt (Fenſterkitt)y, den man aus altem Leindlfirntg und 
Kreide bereitet, trodnet ſchneller und wirb zäher, alſo haltbarer, 
wenn man ber Kreide ein Drittel ihres Gewichts Bleiweiß beimengt. 
Um alten Kitt von Fenftertafeln ohne Gefahr für letztere abzunehmen, 
fann man benfelben vorläufig mit folgendem Brei beveden, weldyer 
ihn ſchnell erweicht: man mengt gute Pottafche mit gleichviel friſch ger 
branntem Kalk, welcher durch Beſprengen mit Waſſer zu Pulver zer 
fallen ift, ſetzt Waffer in der erforderlihen Menge und auch (mm 
das Schnelle Trodnen zu verhindern) etwas grüne Seife hinzu. 

Der Bleizug, vie Bleiwinde, zur Berfertigung des Fenfter- 
bleies, tft auch befchrieben und abgebilvet in Hülſſe's Allgenreiner 
Mafchinen -Encyflopädie, Bd. II., Leipzig 1844, ©. 240. — Zum 
Zertheilen und Zuſchneiden des Bleies dient entweder der Ölafer- 
meißel oder das Bleimeffer; über beide f. m. im Hauptwerle 
Bd. IX. ©. 570 nad). 
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3) Schneiden des Glaſes mit der Schere — Es ift 
fon im Hauptwerle ©. 26 bemerkt, wie man Tafelglas nothdürftig 
(und keineswegs ohne alle Öefahr des Zerfpringens) mit einer Papier 
fchere beſchneiden kann, wenn es dabei wenigftens einige Zoll tief unter 
Waſſer gehalten wird. Eine zur ernftlihen Benutzuug weit mehr 
geeignete Methode befteht jeboch in der Anwendung einer eigenthümlich 
geformten Glasſchere, welche neuerlih von Paris aus befannt 
geworden iſt. Diefe gleicht in der allgemeinen Geftalt einer Hand» 
blechfchere mit Ringen, wie eine im Hauptwerle auf Tafel 266, 
Figur 8 abgebildet if. Die Gefammtlänge won der Spige ber 
Blätter bis zum Ende der Ringe beträgt 11 Zoll; davon kommen 
2°%/, Zoll auf den Abftand zwifchen der Spige und dem Mittelpunfte 
des Nietes. Die Länge der Schneiden beträgt 2'/, Zoll. Die einzige 
aber weſentliche Eigenthümlichkeit Liegt in ber Zufchärfung ber Schnei- 
den. Die faft '/, Zoll diden, auf ber inneren Fläche wie bei anderen 
Scheren ein Hein wenig bobl gefchliffenen Blätter find nämlich von 
außen her mit einer einfachen ebenen Facette von ®/,, Zoll Breite 
derartig angefchliffen, daß der Kantenwinkel an den Schneiden jehr 
nahe = 45? iſt.“ Indem ſonach beim Schneiden des Glaſes biejes 
zwiſchen zwei bünnen feharfen Schneiden gefaßt wird, entfteht ein 
Drud nur auf die fchmalen von denſelben berührten Linien, und das 
Abfprengen over Abbrechen ver Glastheilchen gefchieht umter möglichft 
geringer Einwirkung auf-die daneben liegenden Theile ber Oberfläche, 
veranlaßt daher auch Feine Spannung, welde einen ungehörigen Sprung 
erzeugen könnte. Sehr gute Härtung der Scherblätter ift felbftver- 
ſtändlich ein wefentliches Bedingniß; nah dem Härten wird entweber 
fein oder nur ein ſehr geringes Nachlaffen vorgenommen. Wenn troß- 
dem die Schneive bei längerem Gebraude durch eine Menge hödhft 
feiner Scharten rauh wird, fchadet dies ihrer Wirkung nicht. Sollte 
ſich jedoch ein ſchwacher Grath feitwärts an den Schneiden aufrichten, 
fo müßte man benfelben mit einem feinen Hanpfchleiffteine vorfichtig 
abftreihen; das Schärfen durch Nachfchleifen der Facette muß jedenfalls 


! An ben Blechicheren ift zwar eine Ähnliche breite Facette vorhanden; 
aber e8 werben befanntlich deren Echneiblanten durch eine zweite fehr ſchmale 
Kacette in ber Weiſe gebrochen, daß der Schneiblantenwinfel bie Größe von 
ungefähr 80° erhält (f. im Hauptwerke Taf. 266 ben Durchfchnitt D unter 
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mit Beobachtung des Umſtandes ansgeführt werden, daß ber Schneib- 
kantenwinlel fi) nicht vergrößert. Was den Gebrauch der Schere 
betrifft, fo lafſſen fih mit ihr alle gewöhnlich vorkommenden Sor⸗ 
ten Fenſterglas, von den blnnften bis zu ben bidfien, ebenfo 
leicht als ſchnell und ſicher, ja faft fpielenb behanbeln. Für Längere 
gerablinige Schnitte wird zwar der Diamant immer den Vorzug be 
halten; ja er behauptet cine ausfchliegliche Aumwenpbarkeit beim Durch⸗ 
theilen der Tafeln, wo beide getrennte Theile unzerfleinert bleiben mäffen: 
allein um Eden abzufchneiden, fowie runde und ovale Platten x. 
darzuftellen, überhaupt den Glasrand nad auswärts gefrünnnten 
Umrifjen zuzurichten, ift die Schere beftens zn empfehlen. Sie er 
zeugt eine Schnittlante von fo guter fein- und ſtumpfzackiger Beſchaf⸗ 
fenbeit, daß biefelbe in ben meiften Fällen (3. B. beim Einlegen des 
Glaſes in Rahmen) ohne weitere Zurichtung bleiben kann; uöthigen« 
falls aber durch fehr geringes Nachfchleifen auf einem Sanbfteine 
genugfam geglättet wird. Die abgefchnittenen überfläffigen Glastheile 
zerfplittern, aber faft niemals entfteht der kleinſte widerwärtige Sprung 
nah dem Innern der Glasflädhe zu; und das Beſchneiden gebt faſt 
fo rafh von Statten, als wenn man biimnes Meffingbleh unter den 
Händen hätte. Die kleinen Rauhigleiten des Randes find nachträglich 
mittelft der Schere felbft beinahe völlig zu befeitigen, indem man 
diefe fo gebraucht, daß fie gleichſam nichts weiter als Staub abnimmt. 
Mit dem Kröfeleifen arbeitet man weder ebenfo fauber, noch ebenfo 
fhnel. Man muß nur darauf adten, daß die Schere ſtets fehr 
wenig geöffnet und auf jeden Druck wenig fortgefhoben werbe; bie 
Bewegungen des Deffnens und Schließens dürfen jedoch fo flinf anf 
einander folgen, als die Hand irgend im Stande ift fie hervorzu⸗ 
bringen. Es ift unnöthig zu bemerken, daß — will man nit dem 
Augenmaße vertrauen, fondern genau einer vorgefchriebenen Irummen 
Rinie folgen — am beften ein richtig geformtes Blatt Papier vorläuflg 
auf dem Glaſe angellebt wird. 

4) Durchlöchern des Glaſes. — Große Köcher in Glastafeln 
fol man auf die Weife gut bervorbringen können, daß man bie Stelle 
mit einem Thonrande einfaßt, etwas venetianifchen Terpentin barauf 
gibt und diefen anzünbet. Nach dem Ausbrennen läßt fich die erhitzte 
Stelle leiht und ohne Sprünge zu erzeugen durchſtoßen. 

5) Feilen des Glaſes. — Außer den gewöhnlichen ftählernen 
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Feilen, welche man mit Zerpentinöl benetzt, dienen vortrefflich Schmir⸗ 
gelfeilen aus der oben (S. 393) erwähnten Miſchung von Schmirgel 
und Schellack, die ſtetig mit Waſſer verſehen werden müſſen; es gibt 
dergleichen in ſehr verſchiedenen Geſtalten und Größen, wie einige 
Beiſpiele in den Mittheilungen des Hannoverfchen Gewerbevereins 
1853, ©. 140 und hiernach im Polytechn. Centralblatt 1853, ©. 1361, 
vorkommen. 

6) Aetzen in Glas. — Das bequemfte Verfahren ift folgendes: 
Man zerftößt reine Flußſpathkryſtalle zu fehr feinem Pulver, vermifcht 
biervon 8 Loth in einem bleiernen Gefäße mit 8 Loth englifcher 
Schwefeljäure, welche vorläufig mit 4 Loth Waffer verdünnt und wies 
der erfaltet ift; und breitet dieſen Brei auf der rabirten Glasplatte 
aus. Mittelft derſelben Miſchung können Glastafeln gänzlich matt 
geägt werben; hierbei ift e8 aber befier, Schwefelfäure mit ihrem 
vierfachen Gewichte Wafler anzuwenden, fie mit Slußfpathpulver zu 
fehr dünnem Brei anzumaden, dieſen auf das Glas zu tragen und 
bei 30 bis 40° R. eintrodnen zu laffen. Wil man auf der Glas 
tafel irgend eine Zeichnung glänzend haben, fo dedt man dieſe vorher 
mit Bernfteinfirnig, worin etwas Kienruß abgerieben ift, oder mit 
Auflöfung von Afphalt in Zerpentindl. Wird ein Stüd Tüll mittelft 
einer Buchdruckerwalze eingefettet, fanft auf bie rein geputzte Glas⸗ 
tafel gedrückt, ohne Verſchiebung wieder abgezogen und dann das 
Glas 4 bis 5 Minuten lang mit dampfförmiger Ylußfäure geägt, fo 
erfcheint pas Net von glänzenden Linien auf mattem Grunde. 

Matte Fenfterfcheiben mit vertieften und weniger matt ausfehen- 
den Zeichnimgen lann man dadurch bereiten, Daß man zuerft mit dem 
vorerwähnten Brei bie Figuren einägt, dann mit einem flachen Stüde 
Sandflein und Wafler die ganze Tafel mattfchleift, wobei bie vertiefte 
Zeichnung nicht angegriffen wird. — Berzierung mit Blumen, Pflan- 
zenblättern u. dgl. wird am leichteften und völlig naturgetreu auf bie 
Weife erzeugt, daß man die Pflanzentheile mittelft Gummi auf das 
Glas Hebt, dann die ganze Fläche mit gefhmolgener Mifhung von 
Wachs, Talg und Del Überzieht, nad Erflarrung des Ueberzugs bie 
Gegenftände entfernt und die fo entblößten Stellen mit Flußſäure auf 
eine ber verſchiedenen Arten ätzt. 

7) Mattfchleifen. — Lampenkugeln kann man zu mehreren 
auf ein Mal inwenbig mattichleifen, indem man in jede berfelben eine 
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Bortion Schmirgelpulver, Wafler und Heine runde Kiefelfteinchen gibt, 
die Deffnungen gut verftopft, die Kugeln zwiſchen Heu in einen Kaſten 
verpadt und letteren mehrere Stunden lang um feine Achſe breit, 
während man einige Mal die Lage der Kugeln verändert. 

Ein feines Matt auf Olastafeln erhält man mit wenig Arbeit 
aber größerem Zeitaufwand, wenn man bie Gläſer auf den durch 
ftraff gefpannten Baummollfammt oder Moleftin gebildeten Boden 
eined Troges legt, Sand oder Schmirgel troden in gehöriger Menge 
darauf bringt und nun den Trog in anhaltende wagerecht ſchüttelnde 
Bewegung fett, wozu Chance eine mechanifhe Vorrichtung angegeben 
bat (Polytehn. Journal, Bd. 136, S. 30). 

8) Kitten des Glaſes. — Der befte und fehönfte Kitt um Glas 
(und ebenfo Porzellan) im Bruce zu fitten — unter dem Namen 
Diamantfitt im Handel vorfommend — ift folgender: 4 Theile 
Haufenblafe werden fehr fein zerjchnitten, mit 32 Theilen Wafler 24 
Stunden lang eingeweiht, dann bis auf die Hälfte eingelocht, mit 
16 Theilen Weingeift vermiſcht und burd Leinwand gefeiht. Diefe 
Flüſſigkeit wird noch heiß vermiſcht mit der Auflöfung von 2 Theilen 
Maftir in 12 Theile Weingeift, und zu dem Ganzen fügt man 1 Theil 
Ammonialgummi in der Art, daß man legteres für fi möglichſt 
fein zerreibt und von ber Flüſſigkeit allmählig zuſetzt bis das Gemenge 
recht gleihförmig if. Beim Gebraud macht man den Kitt ſowohl 
als die Bruchſtücke recht warm, beftreidht die zu Fittenden Flächen, 
läßt fie trocknen, beftreiht fie nocdymal® und drückt fie an einander. 
Nah 5 bis 6 Stunden ift der Kitt erhärtet. 

Ein guter durchſichtiger Glaskitt fol erhalten werden, indem man 
1 Theil Kautſchuk in 64 Theile Chloroform auflöst, dann 16 Theile 
Meaftir zufügt und das Ganze 8 Tage ftehen läßt. 

Wo ed nicht fchadet, daß die Kittfuge fehr fichtbar iſt, kann man 
Glas auch mit einer zufammengefchmolzenen Mifhung aus 2 Theilen 
Scellad und 1 Theil Terpentin fitten; over mit 2 Theilen gepulver- 
ten gebrannten Aufterfchalen und 1 Theil gepulvertem arabiſchem 
Gummi, wozu man fo viel Eiweiß (oder auch nur Waffer) nimmt, 
daß ein dicker Brei entiteht. 

Glaskitt für gröbere Gegenftände bereitet man aus 3 Theilen 
Bleiglätte, 2 heilen frifch gebranntem gepulvertem Kalk, 1 Theil 
weißem Bolus und der erforberlichen Menge Leinölfirniß. 
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Um Glasbeſtandtheile in metallenen Hülfen (Fafſſungen over Be: 
ſchlägen) feftzufitten, dient — warm aufgetragen — eine aus 8 Thei- 
len Rolophonium, 2 Theilen weißem Wachs und 4 Theilen Engliſch⸗ 
roth (Rolkothar) zufammengefhmolzene Mifhung, die man mit 1 Theil 
venetianifhem Terpentin verfegt und dann bis zum Erfalten umrührt; 
oder Schellad, den man behutfan (um Ueberhigung zu vermeiden) 
mit einem gleihen Gewichte fehr feinen Bimsfteinpulvers zufammen- 
ſchmelzt; oder — ohne Erwärmen angewendet — der Käfelitt, 
d. h. frifcher noch ganz weicher Käſe mit ',, bis '/, gebrannten Kalte 
znfammengerieben und fchnell verbraudt. Eiweiß kann bie Stelle des 
Käfes vollkommen vertreten, ift eher zur Band, aber Toftfpieliger. 


8. Rarmarfd. 


Goldarbeiten. 
(8b. VII. ©. 132.) 


In Beziehung auf das Färben der Goldwaren ift nachzutragen, 
daß bie im Hauptwerke (S. 153 — 155) beſchriebene Methode gegen- 
wärtig einer neueren, durch ſchnelle und vollkommene Wirkung aud« 
gezeichneten Berfahrungsart Pla gemacht bat. 

Man nimmt auf 1 Gewichttheil Goldware 2 Theile über Teuer 
abgefniftertes Kochſalz und 4 Theile Salpeter, reibt fie troden gut zu- 
fammen; läßt fie in einem irdenen Topfe mit ein wenig Waſſer kochen 
und rührt fo lange, bis das Ganze zu einem trodenen Pulver gewor- 
den ift; gießt dann 3 Theile rauchende Salzfäure hinzu, läßt ſieden 
bis vollftändige Auflöfung erfolgt ift und durch den Geruch fidh eine 
ſehr merflihe Entwidelung von Chlorgas offenbart; und bringt nun 
die Goldware an einem Gold» oder Platindrahte hängend hinein und 
bewegt fie fleißig herum, indem man fie nur zuweilen auf einen 
Augenblick Gebt, um das Hervorfommen der hochgelben Farbe zu beob- 
achten. Gewöhnlich nad 5 bis 6 Minuten, während vie Flüſſigkeit 
ftetig Tocht und Chlorgas nebft Dämpfen von falpetriger Säure aus 
ſtößt, ift das Gefchäft vollendet: man ſpült die Gegenftände fo rafch 
als möglich in zwei Gefäßen mit kochendem Wafler unmittelbar her⸗ 
nach in einer großen Menge falten Waſſers, und taucht fie endlich 
noch ein Mal in reines kochendes Wafler, damit fie beim Heraus» 
ziehen fchnell von felbit abtrodnen. 
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Waffer zu der Farbe zu fegen, während die Ware in berfelben 
fi befindet, muß thunlichft vermieden werben, ift aber nöthig, wenn 
die Maſſe durch das Einkochen zu fteif wird; das zugefügte Wafler 
muß jedenfall kochendes fein. Gelöthete Stellen färben ſich aufangs 
ſchwärzlich, werben aber nachher ebenfalls gelb. Die gebrauchte Farbe 
kann nicht ein zweites Mal angewendet werden, wird aber wegen 
ihres Goldgehalts aufbewahrt, bi8 eine größere Menge gefammelt ifl, 
um das Gold daraus zu ſcheiden (f. im Hauptwerle ©. 155). 

8. Karmarſch. 


Göpel. 


(8b. VII. ©. 109.) 


Alle zur Zeit befannten und brauchbaren Göpel laſſen fi in 
feftftehende und transportable unterfcheiden, je nachdem fie zu ihrer 
Aufftelung ein befonveres, entfprechend feftes Gebäude (Haus, Schop- 
pen, Scheuer) nöthig machen, um bie zur Stüßung und Lagerung 
erforberlihen Punkte zu gewinnen, ober das ganze Maſchinenwerk 
in ein felbftändiges, unabhängiges Geſtell (Gerüft) eingebaut ift, 
mit welchem es leicht von einer Stelle zur andern geſchafft und da⸗ 
nad fofort brauchbar gemacht werben kann. 

Bon erfterer Göpelgatiung ift im Hauptwerke. allein vie Rebe, 
während bier ben transportablen Göpeln befondere Aufmerffantfeit 
gewidmet werben foll, weil fie diejenigen find, welche gegenwärtig 
noch die meifte Anwendung finden. 

Eine fernere Eintheilung der Göpel in folde, weldhe von Mus: 
kelkräften, Wafferkraft (Waffergöpel) oder Dampfkraft (Dampf- 
göpel) betrieben werben, muß, als in die Bergmaſchinenmechanil 
gehörig, hier unbeachtet bleiben. 

Auf Tafel 81 find von Fig. 7— 16 die vorzüglichften transpor- 
tablen Göpel und zugehörige Theile abgebilvet', während Fig. 17 
einen Göpel der zweiten Gattung barftellt. 


' Mehrere ber gepriefenen neueren franzöfifhen Göpel von Pine, Cum- 
ming u. U. wobei bie Transmiffion (Riemenbewegung) hoch Über ben Köpfen 
ber Pferde weggeht und zu biefem Enbe bie ſtehende Welle in einer hohlen 
Säule (bei Pinet) ober vermöge eines breibeinigen Bordgeftelles (bei Cum⸗ 
nung) nach oben fortgefet und am äußerſten Ende mit einer Niemenfcheibe 


Böpel. 403 


Fig. 7 und 8 find Zeichnungen, in '/,, wahrer Größe, eines in 
England und Deutſchland gleich bewährten und beliebten transpor⸗ 
tablen Göpels von R. Hornsby u. Sons in Grantham (Fincolnfhire), 
welche in Deutfchland beſonders gut von Schweffel in Kiel, von Lah⸗ 
bahn in Greifömalde u. A. gebaut werben. 

Das untere oder Spurlager a der ftehenden Welle A A ruht 
auf einem kräftigen hölzernen Niegel, ber mit den Pangfchwellen m, m 
gehörig verbunden ift, währen das obere oder Halslager von zwei 
durch Keile ftellbaren Zangen p, p umfaßt wird. Auf ven oberen 
Ende der ftehenden Welle ift ein gußeifernes Kreuz B befeftigt, wel- 
ches vier Hülſen zur Aufnahme ter hölzernen Zugbänme ober 
Schwengel D bilvet, an deren äußerften Enden die Zughafen E zum 
Anfpannen der Pferde angebradht finn. Um Stöße und Erfchütterun- 
gen beim Antreiben und plöglidhen Anziehen der Pferde möglichft uns 
ſchädlich zu machen, find die gebachten Zughaken E nit an den 
Schwengelenben direkt, fondern indirekt mittelft fogenannter C⸗Federn 
F befeftigt (man fehe Big. 7). 

Um die Zugkräfte ver Pferde möglichft gleihmäßig auf alle vier 
Schwengelarme zu vertheilen und auf die ftehenve Welle überzutragen, 
fowie auch um dadurch das öftere Brechen der hölzernen Zugbäume 
zu verhindern, bat man fogenannte Spannftangen y, y zwifchen je 
zwei Arme gebracht, die von ter Mitte aus, durch ein Schrauben- 
geſchlinge 2, mehr oder weniger angezogen werben können. 

Die Uebertragung der Bewegung von ber ftehenden Welle auf 
die mit Hooffchen Univerfalgelenten verfehenen Triebaxen w oder x, 
Fig. 7, erfolgt zunächft durch die Stirnräder R und r mit bezie- 
hungsweife 108 und 16 Zähnen, bei reichlich zwei Zoll (engl.) Thei⸗ 
fung, und durch das Segelradpaar 8 und t mit je 64 und 15 Zähnen, 
bei 1%, Zoll Theilung. Sol nicht mit der Welle w, fondern mit 


verfehen if, Bieten durchaus nicht die für bie Praxis nothwenbige Feſtigkeit 
und Sicherheit bar, bie man in ben meiften Fällen wünſchen muß, weshalb 
biefe wenigftiens in Deutfchland nicht in bem Maße Verbreitung gefunden haben, 
wie ihre finnreiche Anordnung Beifall, Abbildung und Beſchreibung von 
Pinet's transportablem Göopel findet ſich im Polytechn. Centralblatt Jahrgang 
1856 &. 1158, während Cumming's ebenfalls transportabler Göpel in Pintus 
Journale „Der Pflug“ Bd. I (Iahrgang 1859) S. 70 befchrieben und ab- 
gebifbet ift. 
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der Vorgelegewelle x gearbeitet werden, fo bat man für die betreffen⸗ 

den Umdrehzahlen die beiden Stirnräder u (mit 34 Zähnen) und v 

(mit 16 Zähnen) bei 1, zölliger Theilung zu beachten, fo daß fih 

dann, für jeden einmaligen Umgang der Pferbe, bie Umbrebzahl 

der Welle x berechnet zu: 
108,4, 4 _ gu 
ET 575 614 

Ranſomes und Sims in Ipswich (Suffolf) neueften transportabeln 
Göpel zeigt Fig. 9 im Grundriſſe und Fig. 10 im Aufriffe in Y, 
wahrer Größe gezeichnet. Derfelbe ift dem Syſteme des Amerifaners 
Moffit nachgebildet und mit Ausnahme eines Rahmens A, A und 
ber Zugbänme D ganz aus Eifen hergeſtellt. Auf ben bemerften 
Holzrahmen A ift ein breibeiniger, gußeiferuer Bed B gefchhraubt, 
woran Das dritte linke Bein (Big. 9) in ein Viereck C ausläuft, 
welches zur Aufnahme der Borgelegemwelle und einer Figur 11 beſon⸗ 
ders gezeichneten Führungsrolle H beftimmt ifl. In ber Mitte des 
Bodes B ift ein Fräftiger fehmiebeiferner (in ig. 10 nicht ficht- 
barer) Zapfen oder Ständer befeftigt und über biefen die lange Nabe 
m m bes Kegelrades R gefchoben, welches im Zentrum der über bie 
Radebene auffteigenden Arme mit drei Hülfen E zur Aufnahme ber 
Zugbäume D verfehen ift. | 

Daß dabei der bemerkte Zapfen, un weldhen der Nabenmantel 
m m bes Rades R läuft, gut abgebreht und die bewegliche Nabe gut 
ausgebüchst ift, bebarf wohl faum der Erwähnung. 

Obwohl diefer Göpel in der Regel von zwei Pferden betrieben 
wird (meift zur Bewegung Fleiner Dreſchmaſchinen, Hädfelfchneides 
mafchinen ꝛc.), fo bat man venfelben doch zur Aufnahme breier 
Schmengel aus dem doppelten Grunde eingerichtet, weil einmal doch 
zuweilen ein drittes Pferd einzufpannen beliebt werden könnte, haupt 
fächlidy aber deshalb, um die bereits in Figur 7 bervorgehobenen 
Spannletten y, y auch bier anbringen zu können. Beim Rundlaufe 
ber angefpaunten Pferde un bie wertifafe Göpelachje ift, nad) ber 
Natur der ganzen Anorbnung, ein Schwanken des Rades R völlig 
unvermeiblich, wenn man nicht ftet8 Brüche erwarten will. Terartigen 
aufs und abgehenden Schwankungen tft aber bei der Konſtruktion recht 
zmedmäßig dadurch vorgefehen, daß einmal die Nabe mm Bewegun- 
gen in vertilalen Ebenen um bie feftftehende Are zuläßt, ein anderes 
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Das Aufſtecken des großen Kegelrades R, derartig, daß die 
Zähne nach oben, ſtatt wie bei Ranſomes (Fig. 10) und bei Garrett 
u. A. nach unten gekehrt ſind, hält Kehlmann deshalb für beſſer, 
weil dadurch das Beſtreben eines Verſchiebens dieſes Rades nach oben 
auf der ſtehenden Welle N vermieden wird, das Berſchieben nach 
unten aber minder nachtheilig iſt, auch ſicherer durch eine Führungs⸗ 
role o unſchädlich gemacht werben kann. 

Allerdings läßt fi) Dagegen einwenden, daß in das Werk fallende 
Gegenftände hier leichter zwifchen den Zähnen des großen Rabes lie⸗ 
gen bleiben und dadurch Brüche veranlaßt werden können. Die Welle 
8 des zweiten Borgeleges liegt zwifchen zwei Langhölzern E, die durch 
Riegel F mit einander verbunden und feftgelagert find. Durch dieſe 
zwedmäßige Anordnung wirb eine fefte, unverrüdbare Verbiubung 
zwiſchen den Stirnrädern x, y bes zweiten Vorgeleges erzeugt, bie 
eigentlich nirgends fehlen follte, wenn man vor dem Zerbrechen ober 
“ fonftigen Störungen unter allen Umſtänden gefichert fein will. So—⸗ 
wohl die Welle S nebft ihren Lagern, wie das ganze zweite Vorgelege 
x, y, find ebenfalls burch Bebedungen U und Z fowohl in Bezug 
auf ſich felbft als auf das Arbeitsperfonal gefichert. 

Das Haupträberpaar R und r hat, bei 17/, Zoll Theilung, be: 
ziebungsmeife 70 und 15 Zähne. Bon tem erften Borgelege bat u 
51 Zähne und v 14, die Xheilung beider ift 1°,, Zoll. Endlich hat 
das zweite Vorgelege x, y reipeftive 34 und 13 Zähne bei 1 Zoll 
Theilung. Hiernach entfprechen einem Umgange ber Pierbe 

70 51 34 
5:'4 '1%3 
ber äußerften Betrieböwelle T. 

Eine vierte Gattung transportabler Göpel ift Big. 13 und 14 
in '/,, ber wirklichen Größe gezeichnet, die feit der Londoner Welt: 
ausftellung (1851) unter dem Namen „Barett, Andrews u. Erall“- 
Göpel überall bekannt ift. 

Bemerkt zu werben verbient zunächſt, daß felbft 1851 das Haupt- 
jächliche diefer Anordnung, Anwendung einer fogenanuten Planeten: 
rabverzahnung, nicht neu genannt werben fonnte, da, abgejehen von 
deren Benutzung bei englifhen Erd: und Ankerwinden, folche lange 
vor 1851 in Frankreich bei jeftftehendpen Göpeln in Ausführung 
gebracht worden war. Cine ſchöne Abbildung eines derartigen Göpels 
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findet fih u. A. in dem Werfe von Le Blanc: „Recueil des Machi- 
nes.“ Tome 4, Planche 7. 

Sämmtlihes Räder» uud Achſenwerk der Mafchine wird von 
einem gußeifernen Zylinder A umfchloffen, der mittelft Schrauben 
auf einem Holzbalfengefchlinge Z befeftigt ift, welches legtere einfach 
in den Erdboden eingelaffen wird. 

Oberwärts wird A durch einen Dedel B gefchloffen, ver fidy 
auf dem Rand des Zylinders A frei drehen kann. Unterhalb ift A 
offen, jedoch find daſelbſt vier Arme a eingegoffen, welche gleichzeitig 
zur Auflage für Welllager geeignet gemacht find. 

Am oberen Rande des Zylinders A und zwar innerhalb desfelben 
ift ein Zahnkranz D (Fig. 14) angegoffen, der, wie A felbft, an ber 
Umprehbewegung des Dedeld B nebit deſſen Rädern, nidyt Theil 
nimmt. In den unbeweglichen Zahnkranz D greifen brei gleich große 
Stirnräber E (Fig. 14), welche ſämmtlich wieder in die Zähne des 
anf der Welle G befeſtigten Getriebes F faffen. Wird dann ber 
Dedel B (auf welchem bie in der Zeichnung weggelaffenen Armhülſen 
der Zugbäume feftgegoffen find) in Umdrehung verjegt, fo wird aud) 
von den Rädern E das Rab F zun Umlaufe veranlagt und mit leg: 
terem bie ftehende Welle G, von ber aus bie Bewegung burdy das 
Kegelradpaar H, I auf die mit Hooks Gelenk verjehene Transınif- 
fionswelle K fortgepflanzt wird. Zwei Heine Führungsrollen v (Fig. 
13), deren Achſen am Mantel des Zylinders A feftfigen, laufen auf 
einer gehörig abgebrehten Fläche bes großen Kegelrades H und ver- 
hindern ein einfeitige8 Emporheben dieſes Rades an der Stelle bes 
Widerſtandes bei I. 

Es dürfte nunmehr noch der Dedel B mit feinem unter ihm 
angebrachten Räderwerke einige Erklärung erfordern, und zu biefem 
Ende vor Allem auf den Ring L (Fig. 14) aufmerffam zu machen 
fein, der (gewöhnlich) mit dem Dedel ans einem Ganzen gegoffen ift. 
Diefer Ring dient zur Aufnahme der Achfen t, um welche herum ſich 
völlig frei die Räder E bewegen, die fich überdies mit ihren Naben 
auf zylindriſche Anfäge des Ninges L ſtützen. Bei der Drehung des 
Dedel® B greifen die Zähne ver Räder E in die des unverrüdbaren 
Zahnkranzes D und werben dadurch zu einer Umbrehung um ihre ei- 
genen Achſen t genöthigt, welche Bewegung fie dann den: Getriebe F 
und der Welle G nuittheilen. Zu bemerken wird kaum erforderlich 


408 Gopel. 


fein, daß die Welle G mit ihrem oberen Zapfen m völlig frei in einer 
Büchſe n des Deckels B drehbar if. Das Echmieren des Zapfens m 
fann durch Oeffnen ver Klappe p fehr Leicht erfolgen. ben folde 
-Deffuungen, zum Oelen der Räder E, werben durch bie Klappen q 
verſchlofſen. 

Wie leicht klar wird, dreht ſich der Dedel B ohne Weiteres auf 
der etwas verbreiterten Kante des feſtſtehenden Zylindermantels A, 
worin natürlich eine Hauptquelle der überhaupt beträchtlichen Reibungen 
des ganzen Werkes liegt. Um ein etwaiges Aufheben des Deckels B 
zu verhüten, wird an demſelben ein ſchmiedeiſerner Ring e durch 
Schraubenbolzen befeſtigt, welcher unter einen ringförmigen Flantſch des 
feſtſtehenden Zylinders A faßt. Um den Ring e aufbringen zu können, 
befteht derjelbe aus zwei heilen. 

Die Berechnung der Umdrehzahlen der ftehenden Welle G und 
weiter der horizontalen Transmiffionswelle K (Fig. 13), Tann hier 
nicht fo Direkt erfolgen, wie dies bei den vorher beiprechenen Göpeln 
der Fall war. 

Hierzu werde folgende Betrachtung vorausgefchidt. 

Es fei S, Fig. 15, ein genau zylindrifches Rad, deſſen Mittelpunkt 
b ift, welches ſich auf einer horizontalen unverrüdbaren Fläche MM nad) 
der Pfeilrihtung fortbewegt, und zwar fo, daß bie Zylinderachſe ſtets 
normal zur Bildfläche bleibt. Gleichzeitig liege auf dem Zylinder S 
ein ebenes Pineal N frei, aber derartig durch fein Gewicht auf, daß 
die Berührungsflähen von Rad und Lineal, wie der Eingriff von 
Rad mit Zahnftange auf einander wirken. Unter diefer Borausfegung 
legt beim Yortwälzen des Zylinders S jeder Punkt des Lineald N den 
doppelten Weg des in fortjchreitender Bewegung begriffenen Mittel: 
punfts b von 8 zurüd. Es wird dies fofort erflärlich, wenn man fidh 
ftatt der fortfchreitenden Bewegung des Zylinder S unendlich Eleine 
augenblidlihe Drehungen um Stützpunkte in a vorftellt und 
beachtet daß der unendlich Meine Bogenweg be des Mittelpunftes b 
am Hebel ab, offentar halb fo groß fein muß, al® der gleichzeitige 
Bogenweg am doppelt fo großen Hebel ad. 

Died als bekannt vorausgefegt, mögen die in Fig. 16 flizzirten 
Kreife die Theilriffe des Deckelräderwerkes am fraglichen Göpel vor- 
ftellen und die Radien FD=R, fowie FN = r gefett werben, 
jo daß 
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Bezeichnet man ferner mit c die Geſchwindigkeit der fortſchreiten⸗ 
den Bewegung des Radmittels E, fo wird, nad obiger Betrachtung, 
die Umdrehgeſchwindigkeit des Punktes N um E doppelt jo groß, d. 5. 
— 20 fein. Lebtere Geſchwindigkeit ift aber zugleich bie Peripherie: 
gefchwindigkeit de8 Rades F vom Halbmeſſer r, wenn anders eine 
gleihförmige Bewegung Statt haben fol. Wird daher die Umbreh- 
zahl des Rades F, over ver ftehenden Welle G des Göpels, mit U 
bezeichnet, wenn u bie gleichzeitige Umbrebzahl des Punktes E um 
die Achſe F oder die Umbrehzahl des Göpelfchwengels ift, fo er: 
hält man: 
2ras.U 
60 
2%.FE.u _x»(R+r)u 
60 — 60 
Aus beiden letzteren Gleichungen folgt aber 
r.U=(R-+rnu,Dd.i. 


r 
U= ( 1+ =) u 
Werden endlich die Radien des Vorgelege® H, I refpektive mit 


R, und r, bezeichnet, fo ergibt fidy die Umbdrehzahl = U, der hori- 
zontalen Welle K zu: 


R, r 
U, = rn (i + =) u, 
oder wenn man ftatt ber Radien bie Zähnezahlen M,M, und m, m, 


einführt: 
M /£ M 
U, = (a + =) u. 
Fuür u= 1 ergibt ſich daher: 


M = 54,m = 10 
, wenn Yu _ 4,m = 


_ M = 54, m, = 10 
und U, = 32,4 wenn M=6,m-12 
Ohne die planetarifche Anordnung diefer Räder, durch direktes 

Zufamnengreifen berfelben, würde man im erften Falle nur 24, im 
zweiten nur 27 Umdrehungen, alfo durchaus weniger erhalten haben. 


1 


2c = 


und ce = 


410 Göpel. 


Letzteren Umſtand, fowie die kompendiöſe Zuſammenſtellung in 
verhältnißmäßig kleinem Raume hat dieſem Göpelſyſteme viele Freunde 
erworben, obwohl die Uebel einer großen Reibung und Abnutzung die 
Prophezeihung einer Zukunft unmöglich machen und im Gebiete ber 
Landwirthſchaft ſchon jetzt den vorher beſchriebenen Göpeln von 
Hornsby, Ranſomes, Garrett, Kehlmann ꝛc. der Vorzug gegeben wird. 

Wie bereitd im Eingange bemerft wurde, ift das zweite Haupt: 
ſyſtem aller Göpel, das nicht transportable, mit feften Gebäuben um- 
verrüdbar verbundene, bereit im Hauptwerke erörtert und dort durch 
einen recht kräftigen, ganz aus Holz konftruirten Göpel (Tafel 129) reprä- 
fentirt, deflen Anorbnung, wenigftens im Allgemeinen, auch heute noch 
al8 zweckentſprechend bezeichnet werben Tann. Demungeachtet dürfte es nicht 
unangemeffen fein, noch ein Eremplar diefer Gattung zu befprechen, wel 
ches auf unferer Tafel 81, Fig. 17, in '/,, wahrer Größe abgebilvet iſt. 

Es ift diefe Gattung von Göpeln mehrfadh von dem Barifer 
Mechaniker Antic mit Erfolg und zur Zufriedenheit der Betheiligten 
ausgeführt ' und empfehlen wir ihn beſonders zur Beachtung, wegen 
einer vereinfachten, auch in Dannover mehrfach angewandten Anjpan- 
nungsmethode ber Pferde (weniger wegen gut gewählten Broportionen 
feiner Dimenfionen) gegenüber ter etwas komplicirten Anordnung, 
welche ſich Tafel 129 des Hauptwerkes abgebilpet vorfindet. 

In die Enden der Zugbäume A, Fig. 17, find Hängearme B B 
eingelaffen und gehörig befeftigt, fo daß eine vertifale Gabel gebilvet 
wird, zwifchen melde das am Göpel arbeitende Thier geftellt wird. 
Zwiſchen den Befeftigungsftellen ver Gabelarme, nur auf der Rüd- 
feite des betreffenden Zugbaumendes, ift an legterem ein Bolzen a 
befeftigt, der einem gleicharnigen Hebel (Wagbalken) bab’ zur Dreh 
achje dient. Bon den Enden bb’ dieſes Hebeld gehen ſtarke Zug- 
ſchnüre c, c’ herab, die weiter über Rollen dd’ geleitet find, welche 
in entfprechenden Ausfchnitten an ben freien Enden der Hängearme 
BB’ angebradht find. Die Yortfeßungen der Schnüre (Stride), c, 
Fig. 18 (Seitenanfiht eines Hängearmes), bilden unmittelbar die am 
Geſchirre der arbeitenden Thiere befeftigten Zugftränge. 


' Christian: Industrie. Tome VIII. p. 36, wofelbft indeß bie An- 
jpannungsvorrichtung noch etwas anders (unter Anwendung von je einem Winlel⸗ 
hebel ftatt der Rollen) ale in unjerer Abbildung gewählt ift. Letztere rührt 
vom Mecaniler Willmer in Sannover ber. 
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Diefe Anſpannungsart bietet deu doppelten Vortheil, daß ſich 
erftens die Thiere bequem zwifchen den Gabelenden BB’ wenden können, 
ohne von den Gabeln felbft gerieben zu werben, wie dies fogar 
oftmals bei Gabeln der Fall ift, welche ſich um einen vertikalen Mittel- 
zapfen bei a drehen; daß aber auch zweitens der Angriffepunft ber 
Thiere in eine fehr zwedmäßige Lage gebradht und bie Nichtung der 
Zugftränge eine nur fehr wenig gegen den Horizont geneigte ift. 

Zum Schluffe werde noch bemerkt, daß man niemals fürzere Zug⸗ 
bäume als foldye von 12 Fuß Länge (von der vertifalen Drehachſe aus 
gerechnet) in Anwendung bringen follte, weil fonft ein zu Feiner Kreis 
von den Thieren durchlaufen werben muß, ber ein fehr ermüdendes 
ſtetes Wenden ihres Körpers erforbert. 

Natürlich wird man e8 fi dann oft gefallen laffen müfjen, beim 
Betriebe von Mafchinen, welche viel Umläufe per Minute erfordern, 
zwiihen biefer und dem Göpelwerke fogenannte transportakle Vor⸗ 
gelege (intermediate motion ber Engländer) anzubringen, wie fie 
unter andern eben fo finnreich angeordnet, wie vortrefflich ausgeführt 
von Ranſomes und Sims in Ipswich geliefert werben '. 

Da mitteljtarte Pferde am Göpel, bei nicht zu kurzen Zugbäumen, 
mit 100 Pfo. Kraft und 3 Fuß Geſchwindigkeit pro Sekunde 8 bis 
10 Stunden täglid arbeiten können ?, fo berechnet ſich die Zahl der 
Umläufe = U (wenn kein planetarifches Räderwerk in Anwendung 
gebradht wird), welche die Pferde pro Minute machen müſſen, aus der 
Gleichung: 

3 — 2.12. 3,14 " U 
—_ 60 , 
U = 2,38 bei 12 Fuß Zugbaumlänge und aus 
3 2:16.3,14. U 
60 
U = 1,79 bei 16 Fuß Fänge der Zugbäume. 





zu 


„ d. i. zu 





Genaue Abbildungen eines derartigen Zwiſchenzenges finden ſich in ber 
„Sammlung von Werkzeichnungen laudwirthſchaftlicher Mafdi- 
wen” herausgegeben von ben Studirenden bes Mafchinenfaches der polytechn. 
Schule in Hannover, Curſus 18°/,,. Blatt IX. 

2 Bei Ochſen kann man als Mittelmerthe 180 Pfund Zugkraft mit 2 Fuß 
Geſchwindigkeit pro Sehnde rechnen, und die Arbeitsbauer ebenfalls zu 8 bie 
10 Stunden annehmen. 
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Ungeachtet aller Verbeſſerungen und Vervollkommnungen, welche 
die neuere Mechanik mit von lebenden Weſen betriebenen Göpeln vor⸗ 
genommen hat, ift das Hauptübel beim Arbeiten mit denſelben, näm⸗ 
lich die ungleichförmige, zu oft ftoßweife Bewegung bis jetst noch nicht 
zu entfernen gewefen. Höchſt wahrfcheinlich dürfte die Zeit kommen, 
wo auch hier die Dampfmafchine als vortheilhaftes Erfagmittel benugt 
wird, wie dies zur Zeit in England bereits faft überall der Fall if, 
und wo, mit Ausnahme alter Kohlengruben und Schieferbrüdhe, ter 
Bferbegöpel immer mehr aufer Gebraud) kommt. 

Rühlmann. 
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Dieſe, dem Kautſchuk verwandte, jedoch von ihr weſentlich ver⸗ 
ſchiedene Subſtanz, welche in Oſtindien ſchon länger bekannt geweſen, 
zu allerhand untergeordneten Anwendungen, als Peitſchen, Hand⸗ 
griffen von Aexten, überhaupt als ein Surrogat für Holz, Horn u. tgl. 
benugt und unter dem Namen „Mazerwood“ felbft nach England ge: 
fommen zu fein ſcheint, wurbe zuerft durch die Bemühungen tes 
Dr. Montgomerie, ver als Arzt zu Singapore fid mehrere Jahre 
anf der malaiifhen Halbinfel aufbielt und die fo nutbaren Eigen- 
haften des Stoffes erkannte, im Jahr 1843 in Europa bekannt. 
Nachdem 1844 einige Zentner zu Berfuchen von Singapore nad) Lon⸗ 
bon geſchickt und bier verarbeitet waren, hob fi die Verwendung 
bald in foldem Grabe, daß ſchon 1848 die Einfuhr fih auf mehr 
denn 1%, Millionen Pfund belief. Es konnte nicht fehlen, daß ber 
jo plöglid, eingetretene Begehr und Preis einer bis dahin wenig ges 
achteten Subftanz zu einer Art Raubbau führte, wobei man ſchonungs⸗ 
[08 glei) die ganzen Bäume fällte, um fi in den Befig des werth- 
vollen Saftes zu feßen; und es läßt fi annähernd beredhnen, daß, 
da ein Baum etwa 20 bis 30 Pfd. Guttapercha liefert, in ben erften 
3%, Jahren etwa 270000 Bäume ungehauen wurden. Erft fpäter iſt 
man zu dem vationelleren Syſtem übergegaugen, den Saft durch in _ 
die Rinde gemachte Einfchnitte abzuziehen. 

Der Daun, Isonandra Gutta, wird von Hooler folgendermaßen 
beſchrieben: 

„Ein vierzig Fuß hoher Baum, aus welchem Milch fließt« die 
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jüngeren Zweige röthlich, reichbehaart; Stiel rund; Blätter wechſel⸗ 
ftändig, faft lederartig, verkehrt eiförmig, ganzrandig, kurz zugeſpitzt, 
an der Baſis in einen langen bünnen Stiel auslaufend, fiederig ge- 
abert (mit gebrängten, parallelen, horizontal abftehenden Adern), 
obeu grün, unten goldglänzend; Blüthen winfelftändig, in Büfcheln, 
etwas überhängend, geftielt, Stiele fehr kurz, einblüthig. Kelch faft 
eirund-glodenförmig, tief fechsfpaltig, mit zweireihigen, eirunden, 
ftumpfen, faft goldglängenden Lappen. Krone faft radförmig mit kurzer, 
faum den Keldy überragenver Röhre, jechötheiligem Rande, eiförmigen 
oder elliptiihen abjtehenden Lappen. Zwölf Staubgefähße dem Schlunbe 
der Krone angeheftet, in einer Reihe. Die Staubfäben gleich faden⸗ 
förmig, länger als die SKronenlappen. Die Staubbeutel eiförmig, 
jpigig nah außen. Der Eierftod kugelförmig, etwas weichbehaart, 
ſechsfächerig, alle Fächer ein Ei umfchließend. Griffel von der Länge 
der Staubgefäße, fabenförmig; Narbe ftumpf. Frucht von dem blei- 
benden Kelche unterftügt, harte ei» faft kugelfürmige Beeren, von deren 
Fächern vier feine Frucht anfegen und undeutlich, zwei aber fruchtbar 
und einfamig find. Die Samen find im inneren Winkel des Fachs 
angeheftet.“ 

Der Baum wäcdt vorzugsweife in den malaiiſchen Wäldern und 
auf den Inſeln des öftlihen Archipelagus; von Singapore ausgehend 
in nördlicher Richtung bis Pinang; in fünliher Richtung an der Oft- 
füfte von Sumatra und Java; in öftliher Richtung bis Borneo. 

Neuerdings ift auch aus einem in Surinam häufig vorkommen» 
ven Baun, Sapota Mulleri, dort Bolletrie (engliſch Bullet-tree) 
genannt, eine ber oftinbifchen anfcheinend ganz gleiche Subftanz ger 
wonnen. Der Milchſaft dieſes Baumes, welcher mit gewöhnlicher 
Kuhmilch täuſchende Aehnlichleit hat, auch, wie biefe, durch Fließ⸗ 
papier filtrirt werben kann, febt, raſch zum Kochen erhitt, die Gutta⸗ 
percha in Geftalt zäher Klumpen ab und liefert davon 14 Prozent. 
Sie kann aud) durch Zumiſchung von Weingeift, fo wie durch völlige 
Abdampfung zur Trockne gewonnen werben. 

Die Gewinnung der Guttapercha in Oftindien gefchieht, nach ver 
fi immer mehr verbreitenden Methode, durch Einfchnitte in die Rinde 
bes Baumes und Auffangen des Milchſaftes in Kolkosnußſchalen, 
Balmblättern over anderen Gefäßen, worauf nad) furzer Zeit ein 
Serinnen des Saftes durch Abſcheidung ber Guttaperda eintritt. 
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Diefelbe wird mit der Hand zufammengeballt, getrocknet und ift fo fer: 
tiger Handelsartifel. 

Die rohe Guttapercha, welche in vieredigen Bldden oder kurzen 
ellipfoidifchen Klumpen mit aufgebogenen und zu einer Defe zuſammen⸗ 
gebrehten Enden in den Handel kommt, befitt eine hell-, ober durch 
Unreinigkeiten buntelbraune Farbe, ein faſriges Gefüge (daher ent⸗ 
fernte Aehnlichkeit mit hellfarbigem Leber) und fehr große Zähigfeit, 
fo daß die Zertbeilung eines größeren Blodes nicht geringe Schwie- 
rigfeiten macht. Dieſes ausgezeichnet fafrige Gefüge und die helle 
Farbe rührt lediglid von feiner Ausfcheivung ans wäfjriger Emulfien 
und den nah dem Austrocknen verbleibenden vielfachen Zwifchenräumen 
zwifchen ven Wafern ber, wie ja, beifpielöweife, auch das dunkelbraume 
Scellad bei feiner Abſcheidung an8 der warnen, wäffrigen Löſung 
in kohlenfaurem Natron durch Schwefelfäure, in Geftalt einer ausge⸗ 
zeichnet fafrigen, hellfarbigen Subftanz ſich abfcheidet. Die fchlechten 
Sorten von dunkelbrauner Farbe enthalten bebeutende Mengen von 
frembartigen Stoffen, beſonders Erbe, Rinde, Blätter, Steine u. dgl. 

Eigenfhaften der Guttapercha!. Sie ift im chemiſch 
reinen Zuſtande, wie man fie durch Auflöſen in Schwefelfohlenftoff 
oder Chloroform, Abſcheidung der Unreinigfeiten durch Filtration oder 
Abfegen und Verdunſten des Auflöfungsmitteld erhält, ganz oder doch 
faſt farblo8, wogegen die gewöhnliche, durch mechanische Verarbeitung 
der rohen bargeftellte eine dunkelbraune Farbe und ganz gleichförmiges 
Gefüge ohne alle fafrige Struktur befigt. War jedoch die Bearbeitung 
und Berbichtung eine unvolllommene, fo zeigt fie eine in abmechfelnden 
Streifen dunkler und heller braune Farbe nebft fafrigem Gefüge und 
dann in der LTängenrichtung der Faſern bedeutend ftärkeren Zufam- 
menbang als in der Querrichtung. Sie befigt zwar keineswegs bie 
Elaftizität des Kautſchuls, ift jedoch felbft in der Kälte nicht fpröbe, 
fondern etwas biegfam und in geringem Grabe elaftifh. Ihre Härte 
fteht der ber weichen Holzarten ziemlich gleih, fo daß fie faum noch 
von Fingernagel Eindrüde annimmt. 

Erwärmt wird fie weich und bei etwa 60°C. ſchon Elebend, fo 
daß man fie bei diefer Temperatur wie weiches Wachs fneten und mit 
ber größten Yeichtigfeit in beliebige Form bringen fanın. Mit Waffer 


ı Der Name wirb „Guttapertſcha“ geiprochen. 
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eine Weile gekocht, erweicht ſie noch ſtärker und erlangt einen ſolchen 
Grad von Klebrigkeit, daß ſie zwiſchen trocknen Fingern nicht mehr 
bearbeitet werden kann, weil ſie wie weiches Pech daran klebt. Beim 
Erkalten nimmt ſie ſofort ihre frühere Härte und Steifigkeit wieder 
an. Bis zum völligen Schmelzen erhitzt erleidet ſie eine theilweiſe 
Zerſetzung und kehrt dann nicht mehr in den normalen Zuſtand zurück. 
Durch fortgeſetzte Bearbeitung im weichen Zuſtande mittelſt Kneten 
oder Walzen verliert ſich das faſrige Gefüge und ſie bildet dann eine 
dunkelbraune, ganz homogene Maſſe; und zwar erfolgt dieſer Ueber⸗ 
gang fehneller und Leichter, wenn fie in trodner Wärme, ald wenn 
fie in heißem Waſſer erwärmt war, wahrſcheinlich, weil fich die Zwi- 
ſchenräume der Faſern wieder mit Waffer füllen, weldes dann aus 
feinem Berfted nicht fo leicht herauskommt. Im weichen, jeboch noch 
nicht klebenden Zuftande auf die Oberfläche eines feften Körpers ftarf 
gedrüdt und tarauf erfalten gelafjen, liefert fie einen außerordentlich 
ſcharfen und treuen Abdruck davon. 

Guttapercha ift im Waffer vollkommen unlöslih, in kochendem 
abfolutem Alkohol zu einem Beinen Theil löslich; Schwefeläther, wenn 
von Waſſer und Alkohol völlig frei, Löft fie vollftändig, obwohl nur 
in geringer Menge. Die beften Löfungsmittel find Chloroform, Schwe- 
felfoblenftoff und Benzol (leichtes Steinkohlentheeröl), mit welchen fie 
fih in jedem Verhältniß verbindet und in Geftalt einer zähen, ſyrup⸗ 
artigen Mafje erhalten werben Tann. Diefe dur die vorhandenen 
Unreinigkeiten getrübten, bunfelbraunen Löfungen jegen bei längeren 
Stehen einen braunen Bodenfaß ab, werden vollkommen Mar und fat 
farblos. Beim Verdaupfen binterlaffen fie die Guttapercha im nor⸗ 
malen Zuftande als feinen firnißartigen Ueberzug. Aud in Terpen⸗ 
thinöl ift fie löslich, aber dieſe Löſung Hinterläßt beim Trocknen die 
Guttapercha in Geftalt einer nicht zufammenhängenben körnigen Maffe. 

Billig trodne und waflerfreie Guttapercha gehört zu den beften 
Iſolatoren der Elektrizität; gerieben wirb fie in hohem Grade negativ 
eleltriſch. 

Längere Zeit dem Zutritt der Luft dargeboten erleidet ſie ober⸗ 
flächlich, wahrſcheinlich durch Orydation, eine Veränderung, welche 
ſich durch die Entſtehung eines matten, blaugrauen, hauchartigen 
Ueberzugs zu erlennen gibt, der unter dem Mikroſkop betrachtet als 
aus feinen weißen Pünktchen gebildet erſcheint; und dieſe Veränderung 
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ſchreitet allmählig weiter, fo daß nad Verlauf einiger Jahre ſelbſt 
dicke Platten in ſolchem Grade ſpröde werden können, daß ſie bei der 
geringſten Biegung wie Glas zerbrechen. Bei pünnen Blättern zeigt fi 
biefe unangenehme Erſcheinung oft fchon nad ziemlich Turzer Zeit. 
Daß die Urfache verfelben nicht etwa von einer inneren Wenberung 
des Molefularzuftandes, fondern in der That von einer äußeren Ein- 
wirkung herrübre, geht aus folgender Beobachtung hervor® Bon einer 
Anzahl dünner Blätter gereinigter, faft farblefer Guttapercha, bie 
dicht auf einander liegend in einem Schranke aufbewahrt wurden, 
zeigten ſich ſchon nach etwa einem halben Jahre die oberen, won ber 
Puft berührten Blätter völlig verändert, fo daß fie bei der geringften 
Bewegung in Heine Theile zerbrödelten, während vie unteren nod 
völlig gefund waren; und erft nad) etwa 1, Jahren hatte fich die 
Zerfegung auch auf die unteren Blätter forterftredt. Bei dieſer, bie 
Anwenbbarkeit der Guttapercha weſentlich beeinträchtigenden Erſchei⸗ 
nung aber treten große Abweichungen bervor, indem oft von mehreren 
unmittelbar neben einander liegenden Gegenftänden einige längft zerftört 
find, während bei anderen fid) kaum ber Anfang der Zerſtörung zu 
erfennen gibt. Aus dem Umftande, daß die rohe Guttapercha ber 
Zerfegung gar nicht zu unterliegen fcheint, follte man vermutben, daß 
e8 die bei der Verarbeitung angewandte Wärme ift, welche bie Ber: 
fegbarkeit der Subftanz bebingt, und daß daher die Zerftörung um 
fo ſchneller erfolgt, je höher vie bei ihrer Verarbeitung angewandte 
Hige war. Eine Beftätigung diefer Annahme fcheinen die gepreßten 
Röhren zu liefern, bei deren Anfertigung die Guttapercha befonbers 
ſtark erhigt und ermeidht werben muß. Nach Beobachtungen von 
Friſchen bei Telegraphendrähten läßt fih die Guttaperchabekleidung 
derfelben vor dem Sprödewerden bewahren, wenn man ihr einen An- 
ftrih von Steinfohlentheer ertheilt. | 

Payen bat die intereffante Beobachtung gemacht, daß gemöhn- 
Iihe, auf Wafler ſchwimmende Outtapercha in feine Streifen zer- 
fohnitten und in, dur Auskochen von aller Luft befreites Waſſer 
gelegt, nad) einiger Zeit unterfanf, woraus er ſchließt, daß die Gutta- 
percha feine, mit Luft gefüllte Boren enthalte, die fih, nachdem bie 
Puft vom Waſſer abforbirt war, mit Maffer füllten, fo daß demnach 
bie reine Subftanz ein größeres fpezififches Gewicht befigt, als das 
Wafler. Sollte dieſe Porofttät wirklich eriftiren, fo könnte fle zur 
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Erklãrung des verunglückten Verſuchs mit dem transatlantiſchen Kabel 
führen. Da nämlich bie Meerestiefe an einer Stelle 14400 Fuß be 
trägt, ber hydroſtatiſche Drud alfo die enorme Stärke von mehr denn 
400 Atmoſphãren erlangte, fo wäre ein Einbringen von Waſſer in 
die Poren, fomit das Aufhören der Sfolirung, leicht zu begreifen. 

Aetzende Altalien, Salzlöfungen und verblinnte, felbft ziemlich 
fonzentrirte Säuren, auch Fonzentrirte Salz und Flußſäure, wirken 
uicht auf Guttapercha. Starke Ealpeter- und Schwefeljäure zerftören 
fie in der Kälte langfam, in der Wärme jchnell. 

Die elementare Zufammenfegung der Guttapercha feheint mit ber 
des Kautſchuks übereinzuftimmen. Die e Anale ergab in 100 Theilen 


Kohlenſtoff .86.36 
Wafſerſtoff . 12.15 
Sauerfoff . .. 149 

100.00 


Der gefimbene geringe Sauerftoffgehalt gehört wahrfcheinlich der reinen 
Subftanz nicht an, fondern mag von Unreinigfeiten ober einem Waſ⸗ 
fergehalte herrähren. 

Nah Payen läßt fih die Guttapercha durch Behanblung mit 
abfolntem Alkohol in drei nähere Beftanbtheile zerlegen. Den nad) 
längeren Kochen mit abfolntem Alkohol zurüdbleibenden Theil, welcher 
die Eigenfhhaften der unveränderten Guttapercha befigt und den größ- 
tem Theil verfelben ausmacht, nennt er Outta. Aus der heißen 
Löfung feten fich nach einiger Zeit Heine Hörnchen ab, aus welden 
nachher, bei Behanblung mit Taltem Alkohol ein gelber, harzartiger 
Theil fih auflöft, den er Fluavil nemt, während ver in kaltem 
Alkohol ungelöft bleibende Theil der Körner von ihm mit dem Nanıen 
Alban belegt if. Er seen ſ fo 100 Weit der Guttapercha in 


Gutta. . 78 — 82 
Alben . . 16 — 14 
Fluavil . 6— 4 

100 100 


Arppe will ſechs verfchiedene darze darin nachgewieſen haben und 
bezeichnet fie mit &, A, , 6, e, & Harz. Nach Sonbeiran enthält 
die rohe Guttapercha außer der reinen Subftang noch eine Pflanzen» 
fänre, Ertraftivftoffe, Kafein, ein in Wether und ein anderes in Al 
kohol Löslicyes Harz. 
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Verarbeitung der Guttapercha. — Die ſchwierigſie Auf 
gabe bei Verarbeitung der rohen Guttapercha liegt in der Reinigung 
von den mancherlei theils zufällig, theils andy wohl abſichtlich hinein⸗ 
gebrachten Unreinigkeiten. Ein anhaltendes gewaltſames Kneten der 
möglichft fein zertheilten Guttapercha mit Waſſer, wobei fich bie frem- 
den Stoffe durchfeuchten und in dieſem Zuſtande wegen verminderter 
Adhäſien von der Subftanz der Guttapercha ablöfen, führt in gewiſſem, 
jür die meiften Zwede der Praxis genügenvem Grade zum Biee, 
obwohl die beftgereinigte Guttapercha beim Auflöfen in Schwefel: 
tohlenftoff eine nicht unbedeutende Menge eines Abſatzes fein zertheilter 
Unreinigfeiten noch bildet. Die Zertheilung der Guttapercha muß in 
der Kälte gefchehen, weil im warmen, mithin weichen und Tlebrigen 
Zuſtande das Kneten leicht dahin führen kann, die Unreinigfeiten nur 
noch um fo dichter einzuſchließen und feftzubalten. 

Zum Zerſchneiden der rohen Guttapercha dient eine, mit der kei 
der Kautſchukfabrikation gebräuchlichen, bereits S. 9 dieſes Bandes 
beſchriebenen, übereinftimmende Maſchine. In der großen Londoner 
Guttaperchafabrik find zwei Dampfmafchinen von je 50 Pferbekräften 
zum Betrieb einer Schneidmaſchine in Thätigfeit, deren 5 Fuß im 
Durchmeſſer baltendes, mit Meffern beſetztes Rab in der Minute 209 
Umdrehungen madt. Daß die Meffer befonderd durch vorhandene 
Steine ſchnell abgenutt werden müffen, daß daher ber zu ihrer Be 
auffichtigung angeftellte Arbeiter fehr genau ‚aufzumerlen babe, um, 
fobald fih Steine durch das fchrillende Geräuſch zu erfennen geben, 
die Mafchine anzuhalten und den Stein zu befeitigen, daß überhaupt 
die Mefjer häufig durch neugefchärfte zu vertaufchen find, wirb man 
leicht ermeffen. 

Kine andere von Rorenzier erfunbene weniger gebräuchliche Schneib- 
machine, deren Beichreibung man- in Dinglers polytechnifchen Journal 
Br. 121 ©. 414 findet, glauben wir übergehen zu dürfen. 

Die fein gefchnittenen oder geriffenen Späne fommen nun in 
einen Wafchbehälter, in welchem fie mit heißen Waffer Träftig gerührt 
werden und ben größten Theil der Unreiniglfeiten an das Waſſer ab 
geben, ſich aber bald zu größeren Klumpen zufanmenballen, vie fo- 
dann in einen anderen Apparat, nämlich einen horizontal liegenden 
eifernen Zylinder, gebracht werten, mworin fi eine mit Zähnen be 
fegte Trommel mit großer Gewalt und einer Geſchwindigkeit von 800 
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Drehungen in der Minute umdreht. Während durch die bis nahe 
an die Peripherie reichenden Zähne die Guttapercha in feine Fäden 
gerollt und zertheilt wird, fließt ein kalter Waſſerſtrom durch den 
Apparat und führt die Theilchen der Guttapercha und die davon ge⸗ 
trennten Umeinigleiten beſtändig hinweg. 

Um ferner die jo weit gereinigte Guttapercha in eine möglichſt 
tompafte Maſſe zu verwandeln, erweicht man bie durch die letzte 
Dperation gewonnenen fabdenförmigen Theilhen in heißem Waffer, 
ballt fie zufammen und bringt fie in die Knetmaſchine, eine eiferne, 
3 Fuß lange und 1'/, Fuß im Durchmeſſer baltende Trommel, in 
welcher fich mehrere mit ftumpfen Zähnen verfehene Walzen drehen, 
und welde, von einem Mantel ungeben, durch Dampf von außen 
erhitt wird. Bei biefer, nur bie Verdichtung bezwedenden Operation 
wird Fein Wafler im die Trommel gelafjen, vielmehr bie durch Die 
vorbergehbenven Arbeiten mechaniſch eingefchlofjene Feuchtigkeit und Luft 
ausgetrieben. 

Eine etwas abweichend Fonftruirte Mafchine von Nidels zum 
Kueten der Guttapercha und des Kautſchuls beftimmt, enthält in einem 
horizontalen Troge zwei dicht neben einander liegende Walzen, beren 
Oberfläche ein vertieftes Schraubengewinde enthält und außerdem mit 
fhräg liegenden Einferbungen verfehen iſt. Beim Beginn ber Arbeit 
erwärmt man ben Trog durch herumgeleiteten Waſſerdampf; ift aber 
die Arbeit im Gange, fo foll eine fernere Erwärmung nicht nöthig 
fein, da fi die Maſſe in Folge der gewaltfamen Bearbeitung von 
felbft warm hält. . 

Die biöher befchriebene, vorzugsmeife in der großen Londoner 
Guttaperchafabrik übliche Reinigung, welche ein wirklich gutes Propuft 
liefert, kommt aber nicht überall zur Aumenbung, vielmehr begnügt 
man fi in mehreren Fabriken des Kontinents mit dem bloßen Er- 
weichen der rohen Guttapercha in heißem Wafler uud dem fofortigen 
Auswalzen zu Platten, woburd dann dem Publilum ein ganz un- 
reines, mitunter wahrhaft abfcheuliches Produkt dargeboten wird. 

Die weitere Verarbeitung der Guttapercha bietet bei der Leichtig⸗ 
feit, ihr durch Erwärmung volllommene Plaftizität zu ertbeilen, nicht 
die geringften Schwierigkeiten. Um fie in Zafeln von verſchiedener 
Dide, von '/, Zoll bis zu der eines feinen Papierd barzuftellen, be- 
dient man fich eines ähnlichen Walzwerles, wie ſolches im Artifel 
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Federharz (S. 16—18 dieſes Bandes) befchrieben ift. Beſonders bei 
Anfertigung der ganz dünn ausgewalten Blätter müſſen die Walzen 
aufs vollflommenfte rund laufen und gut polixt feyn. 

Röhren werben in ähnlicher Art, wie die thönernen Drainds 
eder die gepreßten Bleiröhren fabrizirt, indem man bie erweichte 
Guttapercha aus einer ringförmigen Deffuung herauspreßt, und, ta 
fie in Folge der weichen Beſchaffenheit zufammenfallen ober bod 
ſich verbiegen würde, fie fofort nach dem Austritt aus der Deffmung 
in einen etwa 50 Fuß langen, mit Wafler gefüllten Trog treten 
läßt, in weldem fie abkühlt und erbärtet, jo daß fie amı hinteren 
Ende des Troges auf eine Trommel gewunden werben kann. Iſt 
die in dem Preßzylinder enthalten geweſene Guttapercha durch das 
Vorgehen des Kolbens größtentheild ausgepreht, fo zieht man ben 
Kolben zurüd, füllt den Raum entweber von hinten, oder durch eine 
Seitenöffuung mit neuer Maſſe, wobei jedoch forgfältig alle Luft 
ausgeſchloſſen werben muß, und fett den Kolben wieder in Bewegung. 
Es fell auf diefe AR fchon eine Röhre von 1000 Fuß Länge angefertigt 
worden ſeyn. Um ben Zeitverluft zu vermeiden, welder durch bas 
Zurüdziehen des Kolbens und das Einbringen nener Maſſe entficht, 
ft von Nickels und Selby eine VBorrihtung zur konſtanten Zu 
führung der Outtapercha erfunden. Anftatt des Kolbens, der fich in 
einem Zylinder vorbewegt, bedienen fie ſich eines Walzenpanres, 
welches beftändig in folder. Richtung votirt, daß es die Guttapercha 
zwifchen ſich hindurchzieht und in eine. tarımter befindliche Kammer 
preßt, welche oben yon den Walzen feft verfchloffen und durch um⸗ 
gebenden Waſſerdampf geheizt if. Es wird hierbei wefentlich Darauf 
anfommen, die Guttapercha vor ihrem Eintritt zwifchen die Walzen 
entweder gar nicht, ober body nur wenig zu erwärmen, bamit fie ge 
hörig Stand halte, um von den. Walzen mit der erforderlichen Ge 
malt in ben Preßkaſten getrieben zu werben; daß fie aber in biefem 
Kaſten erft ftärker erweicht werde, um, ohne übermäßig großen 
Widerftand zu leiften, aus der ringförmigen Oeffnung auszutreten. 

Taufend andere Gegenftände können durch Prefien in Metall- 
formen oder durch Zufammenfegung aus einzelnen zurecht gefchnitte- 
nen Stüden anfs leichtefte und vollfommenfte hergeftellt werben, 
wobei man im legteren Fall die Stüde durch Löthung vereinigt, 
d. 5. die zu verbindenden Ränder mit einem mäßig heißen Eiſen bis 
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bis zur Mebrigen Weichheit erhitzt und ſodann durch Zuſammendrücken 
die Verbindung bewirkt. Gerade in der Leichtigkeit, womit ſich die Gutta⸗ 
percha erweichen, augenblidlich in jede beliebige Form bringen und ohne 
Anwendung irgend eines fremden Slebmittel® in ber angeführten Art 
ebenfo fchnell wie feft verbinden läßt, liegt die große Bequemlichkeit beim 
Gebrauch der Öntiapercha zu Käſtchen oder fonftigen Heinen Gegen- 
fländen, die ſich ein jeder aus den Fäuflichen Platten anfertigen Tann. 

Unftreitig bie wichtigfte Anwendung der Guttapercha, in welcher 
fie durch leinen andern befannten Stoff erfegt werben kann, ift die zur 
Bekleidung und Sfolirung der Telegraphendrähte, durch welche allein 
erft die fubmarine Telegraphie möglich geworben iſt. Die zuerft von 
Siemens in Berlin gefaßte Idee der Anwendung ber Guttapercha 
zur Sfolirung der Telegraphenbrähte zum Zweck unterirbifcher Lei⸗ 
tungen, — von welcher man freifidh nach fchr mühfamen und koſt⸗ 
fpieligen Berfuchen wieder abzugeben ſich genöthigt ſah, theils weil 
die Velleivung der Drähte von Erbratten und Mäufen, deren Bauten 
und Gänge mit der Leitung in Kollifion kamen, angefreffen wurde, 
theils, weil man eine gefchwefelte (vulfanifirte) Guttapercha anwendete, 
deren Schwefelgehalt mit dem Kupfer des Drahtes in nachtheis 
lige Verbindung trat, theil® weil wegen großer Eile und Unvollton- 
menbeiten der abrikation die Umhüllung mitunter fo exrzentrifch war, 
daß der Draht, flatt in der Mitte, ſich ganz nahe der einen Ceite 
befand, — wurde fpäter, zuerft von Waller, wieder aufgenommen, 
welcher im Hafen von Folfftone gelungene Verſuche einer unterfeeifchen 
Leitung ausführte, die dann zunächſt die wirfliche Ausführung ber 
Telegraphenverbindung zwifchen England und Frankreich zur Folge hatte. 

Die Belleivung des Kupferdrahtes mit Guttaperche, wobei dieſe 
gewöhnlich in einer Stärke von etwa '/, Zoll den Draht umgibt, 
wirb folgendermaßen bewerfftelligt: Ein zur Aufnahme der erwärmten 
und erweichten Guttapercha beftimmter, mit einem genau fehließenden 
Kolben verfehener Zylinder enthält in der Mitte des vorderen Bodens 
zum Anstritt der Guttapercha einen Turzen weiten Rohranſatz, ber 
ih in einem rechten Winkel aufwärts biegt, und in eine Tonifche 
Deffnung von dem Durchmefler der fertigen Umbüllung endigt. Der 
za umbillende Kupferbraht tritt durch ein, feiner Dide genau ent- 
ſprechendes Pod von unten in das Knierohr und fleigt genau in ber 
Mitte der koniſchen Oeffnung auf. Wire nun durch gewaltfames 
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Vorſchieben des Kolbens die Guttapercha ausgepreßt, ſo bildet ſie eine 
den Draht konzentriſch umgebende Schicht und nimmt durch Adhäſion 
den Draht mit ſich fort, fo daß dieſer, ohne einer beſonderen Be 
wegungsvorrichtung zu bebilrfen, mit ber austretenden Guttaperda 
genau gleichen Schritt hält und mit einer, durch die ſtarke Preffung 
gehörig verbichteten Bekleidung verjehen, austritt. Man foll fi auf 
bei diefer Arbeit der oben befchriebenen Vorrichtung von Nidels und 
Selby mit Walzen ftatt des Preßkolbens bedienen Fönnen. 

Guttapercha fann ebenfo wie Kautſchuk gefchmefelt und im eme 
dem bornifirten Kautſchuk ganz ähnliche harte Maſſe verwandelt wer: 
den (f. den Artikel Federharz, S. 12 dieſes Bandes); ba fid 
aber in den Probuften beider Kein wefentlicher Unterſchied zeigt, der 
Preis der Guttapercha aber jenen des Kautfchuls überfteigt, fo bürfte 
biefe Verwendung nur felten vorkommen. 

Guttapercha und Kautſchuk können durch anhaltendes warmes 
Zuſammenwalzen g einer gleihförmigen Miſchung vereinigt werben, 
welche zu elaftifchen Yormen für galvanoplaftiiche Arbeiten verwendet 
wird (S. 204 de8 gegenwärtigen Bandes). 

Die Eigenihaft ver Guttaperha, durch Wärme zu einer plafl:: 
ſchen Maſſe zu ermweichen, geftattet, durch mechaniſches Zufammen- 
walzen ihr faft jede beliebige Subftanz zu inkorporiren, daher denn 
auh ein ganzes Heer folder, für verfchievene Zwecke brauchbarer 
Kompofitionen empfohlen und zum Theil, beſonders in England, den 
Erfindern patentirt worden if. Da die meiften dieſer Kompofltionen, 
wenn nicht alle, mehr ven Karakter einer VBerfälfhung, als ten einer 
Berbefferung verrathen und jedenfalls ihre ernftliche Verwendung ſich 
erft Bahn bredden muß, fo tragen wir Bedenken, durch ihre Auf- 
zählung den dem vorliegenden Artifel angewiefenen Raum zu über 
ſchreiten. 

Von der außerordentlich großen Anzahl verſchiedener Gegenſtände, 
zu welchen die Guttapercha bereits verwendet oder doch empfohlen iſt, 
fügen wir ein von Goodyear in ſeinem Patente auf Guttaperchaver⸗ 
arbeitung gegebenes Verzeichniß bei, bemerkend, daß nur ſolche Gegen⸗ 
ſtände mit Vortheil daraus angefertigt werben dürfen, bie beim Ge⸗ 
brauch Feiner erheblichen Erwärmung unterliegen, indem das leichte 
Erweichen in der Wärme foldhen Anwendungen entjchieden entgegen 
ſteht. Es find: 
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Ringe aller Art, Schreibtafen, Schachteln und Büchfen von 
jeder Form und Größe, Kleider⸗, Zahn- und Haarbürften, Flafchen, 
Beden, Schläuche, Fäßchen, Barometer, Billarbs, " Schnallen, 
Knöpfe, Krüdenftöde, Gehäuſe zu Uhren und Chronometern, Da— 
guerreotypen und Inſtrumenten; Oblaten: und Federſchachteln, Ar- 
beits· und Schwefelhälzchenfchacdhteln, Ohrgehänge, Fußbadewannen, 
Sigbäver, Thürknöpfe, Verkleidungen, Weberzlige der Schiffsplanfen, 
Binden und andere Bandagentheile, Wagendeden, Holznachahmung, 
Sattelgeftelle, Spindeln zum Spinnen, Faßhähne, Schmuchſachen, 
Büchbeinbarten, Hefte und Griffe, Stöde, Körbe, Becher,‘ Bücher: 
und Brieftafchendedel, Tünftliche Korallen, Gerippe zu Rettungs⸗ 
fühnen, Modewarenkaſten, Stuhlkiſſen, militärifche Kopfbebedungen, 
Leuchter, Flaſchenfutter, Armleuchter, Gefimfe, Kränze und Zimmer: 
verzierungen jegliher Art, Helme, Fiſchmeſſer, Flinten⸗ und 
Piſtolenkolben, Scharniere, Inftrumentenfchlüffel, Spiegel-, Bilder- 
und andere Rahmen, Petſchafte, waſſerdichte Koffer, Stühle, 
Papiermefier, Trinkgeſchirre aller Art und Form, Siebe, Scyad): 
breiter, chirurgifche Gegenſtände, Kragſteine und Stützen, allerlei 
Schuhwerk, Schuhſohlen, Schuhanzieher ꝛc., Wanbverfleidungen in 
Bergwerten, Bottihe, Wannen ꝛc., Damenfteine, Winfelmaße, Tinten- 
fäfler, Schachſpiele uud Figuren, militäriiche Ausrüftungen, Trichter, 
Hutlapfeln, Echirme, Windſchirme, Steigbügel, Schwinnnier Gabeln, 
Hufeifen, Piftolenhaliter, Klempnerwaren, Telegraphendrähte, Peitfchen, 
Lehuftühle, Wagengarnituren, PBatrontafchen, geometrische Inftrumente, 
Sloben, Eierbecher, Gasmeſſer, Jagdtaſchen, Harniſche, Pierbege- 
ſchirr, Perſpektive, Brillengeſtelle ꝛc, Gagatnachahmung, Mujilin- 
ſtrumente aller Art, Spielſachen und Spiele, Spielmarken, Sack⸗ 
bänder, Fiſchleinen, Lampen, künſtliche Glieder, Feldgeräthe, Maße 
für Flüſſigkeiten, emaillirte Pferdemundſtücke, Medaillons, Reiſekoffer, 
Zierrathen, Handhaben und Hefte aller Art, Formen, Schreibfedern, 
nachgeahmter Marmor, Muffe, Meter- und Linienmaße, Reiſebeſtecke, 
Schäüfjelunterlagen, Weberſchiffchen, geflochtene Körbchen, allerlei 
Berzierungen, Körbe, Kämme, Schreibpulte, Schüſſeln, Töpfe, 
Geldtaſchen, Zigarrentaſchen, Blumentöpfe, Bleiſtiftfaſſungen, Pfei- 
fen, Kutſcheu- und Thürfelder, Rollen, Sandbüchſen, Pulverhör⸗ 
ner, Klaviere, Federhalter, Beſchläge für Feuergewehre, Klammern 
für Vorhänge, Wagſchalen, Schaufeln, Degengriffe, Sprachrohre, 
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Schlittſchuhe, Regen⸗ und Sonnenſchirmſtäbe, Möbelfurnüre, Perlen 
(Nachahmung von Gagat, Knochen, Schildpatt, Horn, Elfenbein x.), 
Kaffeebrettẽͤr, Uhrkiſſen, Mantelſäcke, Lineale, Wagenräder, Möbel⸗ 
rollen, Walzen für Druckereien u. dgl., Zylinder für Spinnereien, 
Serviettenringe, Waſſer⸗ und Feuerloöſcheimer, hydrauliſche Blaſe⸗ 
bälge, Sprigen und Pumpen, Soldatenflaſchen, Stethoflope, Stand⸗ 
bilder, Zuderbofen, Unterfäge, Garnituren zu Lampen, Wand⸗ 
uhren x., Triltraffpiele, Röhren zu allerlei Zweden, Badevorrich⸗ 
tungen, Siebe für Kaffee, Kaminrohre, Ofenröhren x., Orgelpfeifen, 
Dachziegel, Fernröhre, Triangel, Thermometer, Theelannen, Taften 
für Pianos und andere Inftrumente, Schiffögeräthe x., Fuhrwerle 
aller Art, Schalen, Felleifen, Bafen, Violinen, Schrauben zum Er- 
fa der hölzernen x. 

Bei näherer Sichtung dieſer vielen Gegenftände dürfte aber 
der bei weiten größere Theil als durchaus unzweckmäßig zu bejei- 
tigen fein. 

Als wichtigfte und in der That in allgemeinen Gebrauch gekom⸗ 
mene Anwendungen bürfen vie folgenden aufgeführt werben: for 
lirung der Telegraphendrähte; Röhren zur Leitung ſtark korrodirender 
Ylüffigkeiten; Gefäße und Unterfäge für Chemikalien; Zreibriemen; 
dünne Blätter zum Einpaden von Chemikalien, um fie vor Luft umb 
Feuchtigkeit zu hüten; Formen zur Galvanoplaſtik; Schub- und 
Stiefelfohlen, weldye mittelft einer konzentrirten Löfung ber Gutta⸗ 
percha unter bie Leverfohle geklebt werden, Schienen für chirurgiſche 
Zwede, 3. B. bei Armbrlchen. 

Heeren. 


Gyps. 


(8b. VII. ©. 265 und Bd. XVI. ©. 366.) 


Brennen des Gypsfteins. — Belchreibungen und Abbil- 
dungen von Gypsöfen findet man in Dingler8 Polytechnifchen Jour⸗ 
nal, Bd. 67, S. 193; Bd. 125, ©. 42; Br. 141, S. 93; und 
in den Meittheilungen bes Gewerbevereins für das Königr. Hannover, 
tief. 53, 54 (1847) ©. 377. — Ueber das Projelt von Biolette, 
das Brennen des Gypſes durch überhigten Waſſerdampf zu bewirken, 
f. m. Bolytechnifches Journal, Bod. 112, ©. 360. Theoretiſch ift 
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es ganz richtig, daß dieſer Weg aufs vollkommenſte zum Ziele führen 
müßte. Wenn nämlich Waſſerdampf durch eine im Feuer liegende 
KRöhrenleitung geführt, dadurch höher erhitzt und ausgebehnt ift, gibt 
er nicht nur ein treffliches Mittel ab, beliebige Körper (im gegen- 
wärtigen alle den Gupsftein) höchſt gleihmäßig auf einen genau 
feftzubaltenden Grad zu erhigen, ſondern da ein beſtimmtes Volumen 
ſolches überhigten Dampfes nicht fo viele materielle Theile enthält, 
als es bei der vorhandenen Temperatur dampfförmig fallen kann, fo 
wird ber natürliche Waffergehalt des Gypsſteins in der Dampf- 
atmofphäre felbft in Tampf verwandelt und von dem abziehenden Dampf» 
ſtrome wit fortgenommen. In ber Praris jedoch fteht der Anwendung 
biefes Verfahrens ſchon die Koftfpieligleit des Apparat3 im Wege, 
wenn man aud von anderen Schwierigkeiten abfehen wollte, al8 da 
find: häufige Störungen durch Reparaturen, großer Raumbedarf im 
Bergleich mit gewöhnlichen Gypsöfen, erhöhter Brennftoffaufwand zc. 

Gypsgießerei. — Das Gießen des Gyyſes ift im Artikel 
Abgüffe (Bo. I. des Hauptwerld, S. 71—81) ausführlid abge 
handelt. Als eine neuere fehr wichtige Verbefferung in diefem Fache 
muß bie Anwendung der Reimformen nachgetragen werben, weldye 
durch ihre Klaftizität geftatten, daß felbft ſtark einfpringenbe Vertie⸗ 
fangen und unterfchnittene Theile (mo eine Bertiefung in ber Tiefe 
weiter wird) fich leicht und gut ausheben. Man kommt demnach mit 
einer aus wenigen Stüden zufammengefegten Leimform zum Siele, 
wo eine Gypsform aus weit mehr Theilen hätte zufammengefett wer- 
den müſſen. Bei Anfertigung der Leimformen wird auf folgende Weiſe 
verfahren. Das Modell (ein beliebiger Gegenfland von Metall, ge- 
firnißtem Gyps x.) wird bünn mit Del beftrichen und freifchwebend 
etwa 1 Zoll weit entfernt von einem .barunter liegenden Breite be- 
feftigt; auf eben diefem Brette errichtet man aus Thon eine Einfaf- 
fung, welche überall etwa 1 Zoll weit von dem Modelle abfteht, auch 
um eben fo viel über ven höchften Punkt des Modells ſich erhebt. 
Sodann gießt man ben ganzen Raum innerhalb des Thonrandes mit 
einer heißen möglichft ſtarken Auflöfung von Tifchlerleim voll, weldye 
jedoch noch hinlänglich fläffig fein muß, um ſich genau ber Oberfläche 
des Modells anzufchliefen. Nach dem Erkalten des Leims, welcher 
nun die Befchaffenheit einer fteifen, zähen und elaftifchen Gallerte hat, 
wird der Thonrand befeitigt und die Leimform mittelft eines fpiigen 
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Meſſers derartig in Stüde zerſchnitten, daß ſolcher fo wenige ent- 
ftehen als möglid und doch ein jedes einzelne Stüd ſich ohne Schwie⸗ 
rigfeit vom Modelle abheben läßt. Die Geftalt tes letzteren muf 
bierbei leiten, ımb um in biefer Beziehung fiherer zu gehen, kanı 
flatt des Zerfchneidens mit dem Meſſer folgendes Verfahren ange- 
wendet werden. Man legt vor dem Eingießen bed Leims vüune, 
aber ſtarke Zwirn- oder Seidenfäden auf das Modell nad) allen den 
Richtungen, in welden Schnitte erforderlich find; läßt deren Guben 
jo lang, daß fie weit aus dem Leimguß hervorragen; und hat nad 
dem Erſtarren bes Leims nur diefe Fäden ſcharf anzuziehen, um mit: 
telft ihrer da8 Durchſchneiden von innen nach außen zu vollführen. 

Die von den Mobelle abgenommenen Leimftüde werben eingedlt, 
aneinander geſetzt, und zulegt bindet man das Ganze mit beramı- 
gewidelten Binbfaden zufammen, worauf ımmittelbar der Gypébrei 
eingegoffen werben kann. Defters wirb es, um Berbiegungen ber 
Form zu verhindern, zwedmäßig fein, dieſelbe anf einem Ürette zu 
befeftigen. Formen von bebeutenderer Größe fleift man auch wohl 
durch Holzſtäbchen, welche vor dem Giehen des Leims zweckmäßig an- 
gebracht und alfo vom Leim umſchloſſen werben. 

Iſt das abzuformende Modell ein flacher Gegenftand (Relief), 
fo legt man dasſeibe mit feiner ebenen oder hohlen Rücdfeite auf ein 
Brett, macht den Thonrand rund herum und gießt ben Peim darüber; 
das Berfchneiden der Form in Stüde wirb hier meift nicht nöthig 
fein, außer etwa bei Hautrelief8 von ſehr verwidelter Geftalt, nament: 
lich mit\einzelnen ganz frei ſtehenden Theilen. 

Die Leimformen find nicht von großer Tauerhaftigfeit und müffen 
fehr vorfichtig behandelt werden, damit ihre Beſtandtheile nicht gegen 
einander ſich verfhieben, woburd die Nichtigfeit und Sauberkeit ber 
in ihnen gemachten Gypsabgüſſe aufs höchfte beeinträchtigt fein würde. 
Auf Die beichriebene Weife aus reinem Leim dargeftellt find die Yor- 
men nur brauchbar, fo lange fie frifh und weich bleiben. Um fie 
zur Aufbewahrung und zu fpäterem Gebrauche geeiguet zu machen, 
verjegt man ben aufgelöften Leim mit einer gewiflen Menge Syrur 
(Melafje), welcher das Austrodnen verhindert. Das Gemiſch iſt ald- 
dann nahe verwandt mit demjenigen, welches in den Buchdruckereien 
u den Farbeauftragwalzen dient (j. im Hauptwerle, ®b. III. S. 370 
und Supplemente ®b. II. S. 147‘. 
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Um für den Zweck des Gießens den Gyps zu einem gehörig 
flüffigen Brei anzurühren, muß ſtets eine viel größere Menge Waſſer 
genommen werben, al® ter Gyps chemiſch zu binden vermag. 100 
Gewichttheile reinen, ganz frifch und gut gebrannten Gypſes vereinigen 
fih mit 26,5 Gewichttheilen Wafler; erfahrungsmäßig ſchwankt die vom 
Gypſe gebundene Waflermenge zwifchen 26 und 28 Prozent. Was dar⸗ 
über vorhanden ift, verbunftet beim Trodnen und binterläßt den Gyps⸗ 
guß von mehr oder minder poröfer, mürber Befchaffenheit. Beim Gießen 
flacher Gegenftände (Münzen und Medaillen, von denen jedes Mal bie 
beiden Seiten getrennt abgegoffen werben, fowie einfeitiger Reliefs 
überhaupt) ift e8 daher zu empfehlen, daß man fofort nah dem Auf: 
gießen des Gypsbreies auf die Form bie Rückſeite des erfteren bid 
mit trodenem Gypspulver beftzeue, welches eine entſprechende Menge 
Waſſer anfaugt: die Wbgüffe fallen bei diefer Behandlung entichieben 
dichter, härter und fefter aus, als man fie ohne ten Kunftgriff erhält. 
Der Nenpolitaner Abate hat indeſſen ein Verfahren erfunden, durch 
welches dad Anmachen des Gypſes mit Waſſer überhaupt gänzlid) 
mmgangen unb jeder Waflerüberfhuß von vorn herein ferngehalten 
wird. Er bringt den gebrannten und gemahlenen Gyps in eine um 
ihre Achſe drehbare Trommel und führt in dieſe Waſſerdampf ein; 
biefer wird vom Gyps aufgenommen, weldyer dabei feine Pulvergeftalt 
behält. Man fest die Einwirkung fort, bis ter Gyps fein Gewicht 
um 28 Prozent vergrößert hat. Dieſes Gypspulver wird ſodann in 
die Formen gefüllt und darin durch den Drud einer kraftvollen by: 
dranlifchen Preffe fo viel möglich Eomprimirt. Die fo gewonnenen 
Abbrüde find äußerſt fcharf und volllommen und zeigen eine beveu- 
tende Härte; Gypeſtücke mit glatten Flächen auf biefe Weife herge- 
ſtellt, laſſen ſich gleih Marmor poliren. Begreiflicher Weife fett das 
beſchriebene Berfahren ſehr haltbare, namentlich metallene Formen 
voraus, und ift auf bie Darftellung runder Gegenftände (Figuren 
n. dgl.) nicht anwendbar. 

Berklleiuerte Gypsabgüffe. — Zufolge einer i. 3. 1857 
durch öffentliche Blätter verbreiteten Notiz wäre durch einen Stereo- 
typiften in der faif. Staatsdruckerei zu Wien die Beobachtung gemad)t, 
daß ſich „Sypsplatten bei öfterem Auswafchen mit Waffer, noch mehr 
aber bei der Belanblung mit Weingeift, in gleihmäßigem Grabe 
zuſammenziehen.“ Derfelbe machte davon bie Anmenbung, daß 
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er durch Verkleinerung der Gypefläche, nach wiederholtem Abklatſchen 
derſelben in leichtflüffigem Metall und erneuertem Abgießen in Gyps 
und Behandeln mit Weingeift, in beliebig zu beſtimmendem Verhältniß 
fowohl Drudfahen in verfchiebener Größe des Formats und ber Let: 
tern als auch Zylographien mannichfach rebnzirt barftellte. Auf biefe 
Weiſe find 3. B. Napoleons: Medaillons in zwölffacher Abſtufung von 
etwa 3 Zoll bis auf 1 Zoll Durchmeſſer reduzirt bargeftellt, deren 
Bild and) bei der höchſten Verfleinerung ganz die frühere Schärfe und 
Vollſtändigkeit zeigt. 

Mir find die eben erwähnten verfleinerten Medaillons (Kopien 
einer auf Anlaß der Parifer allgemeinen Inpuftrieausftellung d. J. 
1855 geprägten Medaille) in Reliefabprüden auf Papier durch eigene 
Anſicht befaunt; aber die vorftehend wörtlich wiebergegebene Notiz 
erfcheint keineswegs genügend, die Herftellungsweife dieſer höchſt merk⸗ 
würdigen Leiftung gänzlih ins Klare zu ſetzen. Im der That wird 
wohl nicht zu erwarten fein, Daß das Waſchen eines Gypéabguſſes 
mit Weingeift eine Berfleinerung veffelben, zumal in fo bedeutenbem 
Maße, wie fie bier auftritt, herbeiführen könne.“ Bon praktiſcher 
Erprobung des angebeuteten Verfahrens bin ich durch eine etwas fpäter 


ı Es if zwar nicht gejagt, daß die Verkleinerung ber Mebaillen- Kopie 
von 3 Zoll auf 1 Zoll Durchmeſſer durch zwölfmaliges Wieberholen der Ber 
banblung mit Weingeift erreicht fei; man gibt nur an, daß 12 Stufen ber 
Berlleinerung vorliegen, wozu möglicher Weife eine viel öftere Behandlung er 
forberfich gewefen fein könnte. Nehme ich aber einftweilen an, es fei bas Dri- 
ginal von 3 Zoll Durchmeſſer in Gyps abgegoffen, der Abguß durch Wein⸗ 
geift verkleinert und in leichtflüffigem Metall abgegoffen; die Metalllopie wieber 
in Gyps abgegoffen, biefer. Abguß abermals durch Weingeiſt verkleinert, in 
Metall abgegofien; und fo fort, bis das zwölfte Eremplar, b. h. bie eilfte 
Kopie mit nur 1 Zoll Durchmeſſer hervorging; fo würde folgen, baß bie Ber- 
Hleinerung eines jeben einzelnen Gypsguſſes im Verhältniſſe —* 3:1, b. h. 
1,10503: 1 Statt gefunden habe, ober um reichlich/des Durchmeſſers, wo⸗ 
nach der tubifche Inhalt des Gypfes fich im Verhältniffe 1,10503°:1 = 1,3498 :1 
hätte verringern ober bas fpezififche Gewicht deſſelben fich im Berhältniffe 1: 1,3498 
hätte erhöhen müſſen. Daß bies das Reſultat einer Waſchung mit Weingeifl 
fein könne, wird billig zu bezweifeln fein. Dieſe Betrachtung fell nur bienen, 
einleuchtend zu machen, daß aller Wahrfcheinlichkeit nach das Kopiren in Gypé 
und die Behandlung des Gypſes mit Weingeift ſehr oft hat vorgenommen 
werden mäffen, bis bie Rebultion anf ein Drittel der linearen Abmeffungen 
erreicht war. 
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in Zeitſchriften erſchienene Nachricht abgehalten worden, welche — 
gleicher Weiſe mit Beziehung auf die Wiener Erfindung — folgendes 
beſagt: 

Um verkleinerte Druckformen durch Gypsabgüſſe herzuſtellen, 
verfährt man auf nachſtehende Weiſe. Gut durchgebrannter, ſehr fein 
gefiebter Gyps wird mit 1 Theil Weingeiſt und 3 Theilen Waſſer, 
worin vorläufig etwas Kochſalz aufgelöft ift, zu einem dünnen Brei 
angemadht, welden man ſodann auf die eingeölte Originalform gießt. 
Nah) dem Erhärten des Gypſes wird derſelbe von der Form abge- 
nommen und nad der beim GStereotypiren gebräuchlichen Art ale 
Matrize zum Abgießen in Schriftzeug benugt. „Die nach angezeigter 
Methode verfertigte Gypsform wird beim Eintrodnen viel Heiner als 
das Driginol”; und da man daſſelbe Verfahren mehrmals wiederholen 
fann, fo ift nach und nad) der gewünſchte Grab von Verkleinerung 
zu erreichen. 

Diefe Angabe, wonach die Berkleinerung auf einer eigenthüm- 
lihen Mifhung des Gypsbreies beruhen und beim Trodnen ber fri- 
ſchen Abgüſſe erfolgen follte, trägt offenbar viel mehr innere Wahr- 
fcheinlichleit in fi, als die obige, bei der nur vom Wafchen ‚eines 
fertigen Abguſſes die Rede ift: ich fah mich hierburdy zu einigen Ver⸗ 
ſuchen veranlagt, welche ich kurz mittheilen will Die zum Abgießen 
benuugten Originale waren Münzen (Xhalerftüde); ven Zuſatz von 
Kochſalz ließ ich weg, da er mir überflüflig ſchien. Gyps mit einer 
Miſchung aus gleichen Theilen Wafjer und (YOprozentigem) Weingeift 
augemacht und gegoffen, trodnete in der Wärme erft nady 24 bis 
36 Stunden und lieferte einen merklich verkleinerten Abguß, welcher 
aber loſe und brödelig war. Als ich zum Anmachen 2 Theile Wafler 
gegen 1 Theil Weingeift gebrauchte, wurden die Abgüffe fchneller 
trocken und feft genug, daß fie zur Aufbewahrung fich eigneten; 
bie Verkleinerung betrug hierbei ein 22ftel des Durchmeſſers. Mit 
3. Theilen Waſſer und 1 Theil Weingeift bereitet, erhärtete ber 
Syp9 noch fchneller, wurde fefter, zeigte ſich aber kaum bewerklich 
verfleinertt. Wenn biernach angenommen werben barf, daß — um 
nicht zu viel von ber Seftigfeit des Gypſes aufzuopfern — diejenige 
Menge von Weingeift zu wählen räthlich fei, wobei die Zufammen- 
ziehung des Guſſes etwa ",, ober 4 Prozent ber linearen Abmeffun- 
gen beträgt; fo ergibt fich für die fuccefjiven Wiederholungen bes 
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Verfahrens, ein Original von 3 Zoll Durchmeſſer beiſpielsweiſe voraus⸗ 
geſetzt, nachſtehende Stufenfolge: 


Durchmeſſer. 
Originaa 3,000 Zoll. 
1. Kopie. ». » 2... 2880 „ 
2. m ee 2 
3. 7 ::;7 BB 
4. „ nn 2,548 „ 
b. „ ne DU 
6. „ ee 2348 m 
7. n ern. 2,254 m 
nn. 1 „5 
nn nn 207 5 
10. 2» 222.2. L9M4 „ 
1l. „ 2 00.2. 195 „ 
2. u 2 nn n. 1888 „ 


u. ſ. w. 

Härten des Gypfes durch Alaun. — Zur vollftänbigen 
Erläuterung befien, was hierüber im Hauptwerle, Bob. XVI, 
S. 367—368 mitgetheilt ift, kann man zwei Abhandlungen in Dingler's 
Polytehn. Journal, Bd. 82, S. 366 und Br. 91, S. 356, nachſehen. 

Reinigung beſchmutzter Gypsabgüſſe. — Gegenflände 
aus Gyps, in welchen ſich Staub feſtgeſetzt hat, oder die dur An⸗ 
greifen beſchmutzt find, laffen ſich mit gutem und oft vollklommenem 
Erfolge anf folgende Weife reinigen, ohne daß fie Schaden leiben. 
Man kocht von Stärke einen fehr viden Kleifter und ftreicht diefen 
auf die Gypsoberfläche, welche vorläufig durch Abblaſen und mittelft 
eine8 zarten Federbeſens von Iofe anhängendem Staube befreit ift. 
Der Anftri wird mittelft eines weichen Borftenpinfel® gegeben und 
mehrmals wiederholt. Nad dem vollfländigen Troduen löſet er ſich 
von felbft, der KXleifter blättert ab, und die Reſte besfelben können 
nöthigenfalls durch leichte Nachhülfe entfernt werben; bie Schmutz⸗ 
theife werben babei von dem trodnen Stleifter, an welchem fie feſt⸗ 
gellebt find, mit fortgenommen. 

Enlaufiren der Gypsabgüſſe. — Mit dieſem wenig 
pafſend gewählten Namen bezeichnet man eine Zubereitung ver 
aus Gyps gegoffenen Gegenftände, wodurch dieſelben eine etwas 
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transparente Oberfläche, einen fanften Glanz, ftatt ber natürlichen 
freibeweißen Farbe einen wärmeren gelblihen Ton, Überkaupt eine ent: 
fernte Achnlichleit mit gewiffen Marmorarien, mit Elfenbein oder mit 
wachögetränftem Meerſchaum, zugleich auch eine verminderte Schmuß- 
empfänglichleit und die Fähigfeit ſich abwafchen zu laffen, gewinnen. 
Für Heinere Büſten nnd Etatuetten ift gegenmärtig biefe Zurichtung 
fehr gebräuchlich. Es gibt dazu zwei verſchiedene Vorfchriften. 

Nab der ältern Art befteht das ganze Verfahren in einem 
Zränfen der Gypsoberfläche mit Seife. Zu diefem Ende wirft man 
2 Gewichttheile Stearinfänre (das Material ver gewöhnlich fo ge- 
nannten Stearinferzen) und 2 Gewichttheile venetianifche Seife klein 
zerfchnitten in 24 Gewichttheile Lauge, bringt das Ganze Über ein Feuer 
und läßt es eine halbe Stunde unter beftändigen Umrühren kochen. 
So oft die Maſſe fteigt, wird ein wenig alte Lauge zugegoſſen. 
Hierauf gibt man 1 Gewichttheil Pottafche, vorläufig mit etwas Regen⸗ 
wafjer angefeuchtet, Hinzu und fest das Kochen und Rühren noch 
5 Minuten lang fort. Tann wird der Topf vom euer genommen, 
der Inhalt bis zum Erkalten beftändig umgerührt und ſchließlich fo 
viel Talte Lauge nachgetragen, daß bie Flüffigkeit dünn, ohne Faden⸗ 
ziehen und Gerinnen von Löffel läuft. Bor dem Gebrauche muß diefe 
Miſchung etwa drei Tage lang zugebedt in Ruhe geftanven haben; 
fie kann Zahre lang aufbewahrt werben. Soll ein Öypsgegenftand 
Damit getränft werben, fo wirb er vorher vollfommen fauber abge- 
bürftet; die Seifenbrühe trägt man dann mit einem dicken Pinjel auf, 
fo lange der Gyps fie einfaugt; letzterer wird endlich nach dem Trocknen 
mit Sämiſchleder oder mit einer weichen Bürſte gerieben, woburd) 
der Glanz bervortommt. ° 

Die jest wohl allgemein übliche Methode befteht in alleiniger 
Anwendung von Stearinfäure, ohne irgend einen andern Zuſatz. 
Man bringt die nach dem Gießen völlig an der Luft treden gewor- 
denen Gypégegenſtände in einen Ofen, erwärmt fie darin auf 70° R. 
uud legt fie danı 3 5i8 4 Minuten lang in gefchmolzene Stearin- 
ſäure, ober flreiht — wenn bie Gegenftände groß find — mit 
einem weichen Borftenpinfel die flüffige Stearinfäure wiederholt und 
fo lange auf, bis fie nicht mehr raſch in den Gyps einzieht, vielmehr 
anfängt an den äußerſten Kanten vdesjelben au eritarren. ‘Dabei 
werben ſolche Stellen, welche die Stearinfäure am fchnellften einfaugen, 
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häufiger mit dem Pinſel betupft. Nach dem Erkalten ruft man durch 
Reiben mit einer weichen Bürfte ven gewllnfchten Glanz berver. 
Grundbedingung zum guten Gelingen if, daß bie behandelten Städe 
ans dem reinften Gypſe beftchen; man wählt dazu deshalb ven beſten 
kölniſchen Gyps ober brennt ſich den Gyps felbft aus ganz Marem Gup& 
ſpath (Marienglas) unter Beobachtung der höchſten Reinlichleit. Die in 
orbinärem Gyps jederzeit enthaltenen Unreinigleiten kommen durch bie 
Tränkung zum Vorſchein und verurfachen oft ein ſchuutziges graues An 
fehen, aud) wenn bie Gegenftände vor dem Tränken ganz weiß waren. 
Ausgebefierte Stellen dürfen an den zur Tränfung beftimmten Gyp@faihen 
nicht vorhanden fein, weil dergleichen nachher in ber durchſcheinend 
gewordenen Muffe weit fichtbarer hervortreten; das Gleiche ift mit 
den Fugen zufammengefeßter Gegenftände der Sal, wenn dieſe Fugen 
durch zu feftes Drüden mit Gyps ausgefüllt worden find. Um ben 
Waren einen befonderd zarten und warmen Ton zu verleihen, fann 
man bie Stearinfäure durch Zufag einer höchſt geringen enge 
Dradenblut und Gummigutt blaß röthlich«gelb färben: bie erforber- 
liche innigfte Einmifhung ber Yarbftoffe wird dadurch erreicht, daß 
man eine geringere Menge Stearinfäure damit zuſammenſchmelzt und 
von dieſer gefärbten Maſſe fo viel ale nöthig mit dem größern Bor- 
rathe von Stearinfäunre im Schmelzen vereinigt. — Statt Stearin⸗ 
fäure kann Paraffin angewendet werben, weldes ben Bortheil ge 
währt, daß die Gegenftände nicht fo ftart — etwa nur auf 600 R. — 
erhitzt zu werben brauchen, da das Baraffin einen niebrigeren Schmel- 
punft bat, als die Stearinfäure; auch ertheilt das Paraffin dem 
Gypſe in höherem Grabe die durchſcheinende Beſchaffenheit. 

. 8. Karmarſch. 
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Zu den wichtigen Yortfchritten in dem Gebiete der Tonftruftiven 
Mechanik gehört bekanntlich die Aufftellung von Verhältnißzahlen für 
die Dimenfionsbeftimmung von Mafchmentheilen, und zwar in ber 
Art, daß foldhe betreffenden phufifalifchen Gefegen genügen, größte 
MWiverftandsfähigkeit bei möglihft geringem Materialaufwande und 
gleichzeitig überall gefällige, geſchmadvolle Formen zeigen. Auch bie 
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Konftruftion der Hähne und Hahngehäuſe hat man ſeit Abfaſſung 
des Artifele im Hauptwerle auf folche beftimmte Regeln zu bringen 
verfudt, und zwar mit Erfolg, wie man thatſächlich an rechter Stelle 
wahrnehmen kann. 

Eine erfte hierauf Bezug habende Arbeit theilt Armengaub im 
8; Bande feiner Publication industrielle, ©. 278, mit, nad) melder 
der Mechaniker Edwards in Ehaillot Hähne und Hahngehäuſe fol- 
gendermaßen ahorbnet. 

In Vorausfegung Freisförmiger Röhrenguerfchnitte und bei Kegel- 
hähnen mit reftangulärer Bohrung hält Edwards für vortheilhaft, 
die Höhe der letzteren gleich 1", Mal dem Röhrendurchmeſſer zu 
nehmen, ober in Bezug auf Fig. 1, Taf. 89, gf= 1\, ab = 
1'/, a’ b’; ferner die Breite oder Tichte Weite der Bohrung etwas 
weniges mehr als die Hälfte des Rohrdurchmeſſers, nämlich nad) 
dem Horizontaldurchſchnitte, Fig. 2, 1 0,5236 a b. Den Meinften 
Durchmeſſer (an der Stelle g, Fig. 1) des durchbohrten Hahntheiles, 
ed=pq 5.2, beftimmte derſelbe Konſtrukteur auf folgende Art. 
Mit einem Halbmefjer ro, Fig. 4, welcher gleich der Hälfte der Bohe 
rungsweite, d. i. Y, ei, fig. 2, ift, wird ein Kreis befchrieben und 
an biefem bie vertifalen und horizontalen Zangenten rn und nn’ 
gezogen, ſodann auf die Verlängerung ber erfteren von m nad s der 
fechöte Theil des Durchmefjerd rr’ getragen, worauf man 08 
als den Radius oder die Hälfte des gefuchten Durchmefferd (für bie 
Stelle g, Fig. 1) erhält. Die Metallftärten eq = ip an der ge: 
dachten Stelle ergeben ſich dabei von feld. * 

Die Abmeffungen g k und fj, wofelbft zur gehörigen Führung 
md Dichtung der Hahn in die betreffenden Wandtheile des Gehäufes 
eingeſchliffen ift, werben gleich bem eben gefundenen Heinften Durch⸗ 
meſſer cd = pq gemacht, fo daß das ganze Gehäufe eine Höhe 
erhält, die gleid, ift der Höhe der Hahnbohrung und dazu abdirt ben 
doppelten Durchmeſſer an der Bafls der letzteren, d.i.jk= fg 
+2 cd. 

Die Konvergenz des Kegels nimmt Edwards gleich einem Winkel 
von 13 Grad, fo daß die Linien km und km‘, welche parallel 
den Geitenflächen des Kegeld find, mit der Bertifalen jk Winkel 
mkj = jk m’ von 6Y, Grad bilden. 

Diefen Regeln entfprehend fine bie Dimenfionen des Hahns 
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und Hahngehäuſes Fig. 1, 2 und 3 augeorbnet. Der Rohrburd: 
meſſer a b im Lichten beträgt in wahrer Größe 30 Millimeter, folg 
lich die Höhe der veftangulären Bohrung fg = Y, X 0 =4 
Millimeter; ferner ift die Breite ei der Bohrung — 0,5236 X 30 

— 15,7 Millimeter, fowie der Durchmeſſer big, b..cd=pyg 
= Y . 158,7 = 26,1 Millimeter. ' Endlich ift die ganze Höhe bed 
Hahnes 45 + 2 . 26,1 = 97,2 Millimeter. 

Die rationelle Bafis der Edwards'ſchen Verhältnißzahlen beruht 
in der Hauptſache auf Folgenden. 

Zuerft dient der Annahme des Verhältniſſes 2 zu 3 des Röhren 
durchmeſſers zur Bohrungshöhe die Herabziehung (Verminderung) ber 
fogenannten Kontraktion des Waſſers beim Fließen durch verengte 
Querſchnitte zur Grundlage, woburd die Menge der gleichzeitig durch 
die gedachten Querjchnitte ftrömenden Wafjermenge unter fonjt gleichen 
Umftänden vergrößert wird. Was ſodann das Verhältniß der Bob 
rungöweite ei zum Röhrendurchmeſſer, d. i. 0,5236 : 1 betrifft, fo 
beruht dasfelbe auf ähnlichen Geſetzen. Es erfordert nämlich das un- 
gehinderte Durchſtrömen der Flüſſigkeit durch die Bohrungsöffnung, 
daß der Querſchnitt der letzteren wenigſtens dem Querſchnitte der 
Yeitungsröhren gleich ſei. Bezeichnet daher d den Röhrendurchmeſſer 
im Lichten, h die Höhe und w die Weite der Bohrung, fo hat man, 
wenn 8,1416 = 7 gejett wird: 


2 
1)... .. TE = hw, dies gibt 
fch= ’,d; 
w _ 
2).... = 0,5286, 


wie angegeben wurbe. 
Kleiner als vorftehend beredinet darf das Verhältniß T gewiß 
nicht angenommen werben, vielmehr ift unter allen Umftänden zu 


Im rechtwinkeligen Dreiede ros Fig. 4 if nämid: 
08? =asr- + Or, ober weil 08 = npq=',edif: 
Wed = or +" ro)® wei ‚ oder auch 
cd’ = ei +)? + nei: di. endlich 
cd=’„ei,m.;. b. w. 
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rathen, dasſelbe größer zu machen, und zwar aus nachbemerkten 
Grunden. Nach Weisbach's Verſuchen Über den Durchgang bes 
Waſſers durch vierfeitig gebohrte Hähne! iſt bei völligegeöffnetem 
Hahne, d. h. wenn der ſogenannte Stellwinkel KHJ = in $ig.5 
Null beträgt, der Ansflußfoeffizient u —= 0,7875 zu feten, fo daß 
fi die Gleichung (1) geftaltet zu: 

d?’r 
4 
* 
4 

w= 7 3 d, 
d. h. die Weite der reltangulären Hahnbohrung ift %, 
vom Durchmeſſer der Leitungsröhre zu nehmen. 

Nach ähnlichen Verhältniffen räth Mebtenbacher ? die Konftruftion 
von Hähnen zu bemeffen. ig. 6 und 7 ftellen hierzu Durchfchnitt 
und Anficht eines von biefem Mechaniker angegebenen Bahnes vor, 
der zur Verbindung zweier in berjelben geraden Linie liegenten 
Röhren dient und wobei die wichtigften Verhältnißzahlen eingefchrieben 
find, den Durchmeſſer d der Leitungsröhre zur Einheit angenommen. 

Die Anordnung eines Hahnes nach Nedtenbacher, zur Berbin- 
dung zweier Röhren, bie einen rechten Winkel gegen einander bilven, 
zeigen Fig. 8 und 9. | 

Es dürfte hier der pafjende Ort fein, Einiges über den Wider⸗ 
ſtand anzuführen, welden Wlüffigfeiten beim Strömen durch mehr 
oder meniger geöffnete Hähne erfahren. 

Die Mechanik lehrt befanntlih, daß mit jeder plöglichen Ge: 
fhwindigfeitsveränderung, welche Flüſſigkeiten beim Strömen durch 
Gefäße erleiden, ftets ein Verluſt an mechaniſcher Wirkung verbun- 
den ift, deſſen Größe nad dem fogenannten Carnot'ſchen Satze dem 
Quadrate der Differenz der Geſchwindigkeiten in und vor der Ver⸗ 
engung proportional iſt. Bezeichnet daher a den Flächeninhalt Yes 
Querſchuittes der Röhre vor der Hahnftelle, alfo bi AB und CD 
Big. 5, v die-Öefchwinbigkeit der Bewegung dafelbſt, a’ den Inhalt 
des Querſchnitts ber einem Drehwinkel JHK — p entipredjenven 


= uhw, 





d. i. wegen a—= — umhb = 'y, d: 


' Berfuche über ben Ansfluß bes Waſſers durch Schieber, Kühne, Klappen 
und Ventile. Leipzig 1842, Seite 23. 


2 Refultate für ben Mafchinenban Seite 85, Nr. 106. 
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Verengung im Hahne, und c den Kontraktionskoeffizienten, welcher 
der Hahnbohrung allein zukommt, fo ergibt ſich leicht der Verluſt an 
Druckhöhe = h zu: | 
a 2 y? 
)h= 5 — 1 35 , 
wo g die Acceleration der Schwerkraft, für mittlere Breiten und für 
Metermaß alfo g = 9,81 iſt. 


Nennt man nad Weisbach den Faltor (= — ) den Wi⸗ 


derſtandskoeffizienten und bezeichnet ihn mit 77, fo läßt ſich ſtatt (1) 
fürzer fchreiben: 
V 2 
2) h= 7 2 8 


Nach Verſuchen von Weisbady ' kann man bei Hähnen mit vier 
feitiger Bohrung, d. h. wo, wie in unfern Abbildungen (Fig. 6 und 8} 
die Durchgangsöffnung ein Rechteck bildet, und von ber Urt, daß ber 
Hahn ganz gefchloffen ift wenn der Stellwinfel die Größe p = 66), 
Grad erreicht, mit nachſtehenden Mittelwerthen rechnen: 


Stelwinkel » 0° | 24 | 5° | 10° | 16° 
Werth von = | 1,00 | 0,968 | 0,926 | 0,849 | 0,769 


Widerſtandskoeffi⸗ 
zient m 900° 0,017 | 0,05 | 0,314 0,88 | 1,84 | 3,45 





Stellwintel 9 | 30° | 35° | 40° | 45° | 50° | 55° [66° 
Werth von 4 | 0,520 | 0,436 | 0,852 |0,269 |0,188 | 0,110 | 0 


Wiberftanbstoeffi- | 
| gient q "6,024 | 11,20 | 20,70 | 41,0 | 95,30 | 275,0 | 00 


Hat man e8 mit anders Tonftrnirten Hähnen zu thun als Weis: 
bach bei feinen Verſuchen benußte, fo muß man bas einem jeden 
Stellwinfel ꝙ entſprechende Querſchnittsverhältniß befonders berechnen, 
wozu die Yormel benutt werben kann: 


9a Itegp inpgVr’—w 


a 2 2w. 


'a.a. O. Seite 17. 
2 Bei volllommen gedfinetem Sahne berechnete Weisbach (a. a. D. ©. 23) 
den Außsflußloeffizienten zu 
u = 0,1876. 
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in welder r den mittleren Hahnhalbmeſſer und 2 w die Weite der 
Bohrung bezeichnet. 
Bei Weisbachs Verſuchshahne mit veltangulärer Bohrung war 
r = 2,415 Eentimeter, 2 w = 2,5 Centimeter, aljo 
w = 1,25 Sentimenter, 
weshalb fich beifpielsweife für ꝙ = 80° beredinet: 
r2 — 5,8522, w? — 1,5625, alſo YV r? — w’ = 2,07, daher 
% _ 1+ 0866 _ ,, V 4,2897 1 907 
>= 5 Ih 75 = 093 h- 25 
— 0,933 — 0,520, d. i. -- = 0,520, 
wie in der Tabelle angegeben. 
Im Falle aus 3) berechnet werden muß, kann man aus 


der Tabelle 7 entnehmen und aus 
2 
= (- — 1 
den Werth des Kontraktionskoeffizienten @ berechnen, endlich aber den 


Drudhöhenverluft nad 1) beftimmen. Für & erhält man nämlich die 


Gleichung: 
a 


a ı+ WAL 
Hiernad findet ‚man ſür ꝙ = 0° um - —= 0,52, ferner 
n = 6,024: 


4) & * 


100 1 
52 1 +28’ 
a = 0,55. 

Um endlich da8 Ganze noch einmal zu überbliden, werbe ver Verluft 
an mechanifcher Arbeit in Mafchinenpferdeträften (d 75 Meterfilo- 
gramm pro Sekunde) ausgebrüdt berechnet, welcher dadurch entfteht, 
daß in einer Röhre von O," 1 Durchmeſſer (= d) im Richten, worin 
fi) Waſſer mit 1," 3 Gefchwindigleit (= v) bewegt, ein nad Reb- 
tenbachers Regeln angeordnneter Hahn fo gedreht ift, daß fein Stell- 
winfel 9 = 50 Grab beträgt. 

Aus Formel 3) erhält man zuerfi, wegen 2 r — %, d und 
2w=yd 


G = 
m 


438 Hahn. 


a — sin p V 3, d. i. weil p — 50* if: 


= — 0,8214 — 0,6633 = 0,1581. 


Mittelft Interpolation findet ſich ferner aus vorftehender Tabelle 
Weisbachs ein angenäherter Werth für den Winerfiaubskseifizienten 


2 zu: _ 
0,1581 — 0,188 
_ — 95,8) ‚125. 
7 = 9,3 + (275,0 — 95,8) 0 u” 164 
Da ferner V 7 = V 164,125 = 12,81, fo berechnet fid: 
a 1 1 1 
a'ıirya 0158114 12,81 = 0,458, 
fowie weiter 
1 
z 0. — 0,1581.0,458 ” oyorag, Paber enblid wegen 


Formel 1) der Berluft an Drudhöbe = h: 
h 1 ıy? 
= (or — 1) 5 d. i. 
v? 1 4. 
h = 164 dg’ alfo fir Metermaß, wo 35 = 0,061 ift: 


h = 8,364 . v?, ober zulegt, weil v—= 1,"3: 
h = 8,364 . 1,69 = 14,"135. 


2 
Nun ift der Querfchnitt der Röhre g in (0,1)?. 0,785 = 


0,00785 Quadratmeter, folglich die pro Sekunde durchfließende Waſſer⸗ 
menge: Q = 0,00785 . 1,3 = 0,0102 Kubilmeter und deren Ge⸗ 
wicht 7Q = 10,2 Kilogramm. 
Es wird alſo an mechaniſcher Wirkung verloren: 
’Qh = 10,2. 14,135 = 144,177 Meterlilogramm, 
oder an Pferbefräften = N: 








Der Berluft an mehanifher Wirkung oder Arbeit, 
welden die der Hahnftellung entfprehende Verengung 
berbeiführt, beträgt alfo beinahe 2 Mafhinenpferbe 
kräfte. 
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Wir wenden und nunmehr zur Befchreibung einiger befonderer 
Hahnanordnungen nnd beginnen mit Ridgway's Hahn aus Porzellan 
für flarle Sämen, Sig. 10 bis 18 (in halber wahrer Größe) 
abgebildet, welcher zuerft von Karmarſch in den Mittheilungen bes 
Gewerbevereins für das Königreich Hannover (Jahrgang 1851, Seite 
425) beichrieben wurde und ber fi) durch zwedmäßige, eigenthümliche 
Konftruftion empfiehlt. 

Unter Hinweifung darauf, daß in allen Figuren gleiche Theile mit 
denſelben Buchftaben kezeichnet find, werbe zuerft bemerkt, daß das 
Gehäuſe aus vem Kopfe A und dem mit Echraubenmantel ver- 
ſehenen Rohre B befteht und in erfterem ver Tegelförmige Hahnkör⸗ 
per oder Zapfen C Pla findet. 

Urſprünglich ift das dümne fegelförmige Ende von B gefchlofien, 
um jedoch genügende Gefamntöffnung zu bieten und gleichzeitig feine 
groben Unreinigfeiten in da8 Innere a des Hahnes gelangen zu laflen, 
ift das gedachte Ende mit 12 runden Löchern zum Eintritt ver Fliif- 
ſigkeit verſehen. Bon dieſen Löchern befinden fi) drei mit 1 be- 
zeichnete auf der feinen Endfläche des Kegels B, die Übrigen neun 
aber in drei Reihen, 2, 3, 4, im Mantel vesfelben vertheilt. 

Die Ausflußöffuung d an der tiefften Stelle des Hahngehäufes 
A ift zylindrifch geftaltet und am beften aus Fig. 10 erfennbar. 

Der Hahnkörper oder Zapfen C ift oberwärts von einem Loche 
m durchbohrt, um ein dünnes Cifenftäbchen burchfteden und einen 
zur leichteren Umdrehung geeigneten Hebel bilven zu können. Nach 
unten bin ift biefer Zapfen mit einem offenen hohlen Raume c ver- 
fehen, in weldhen eine runde, mit der Bohrung a des Gehäufes 
forrefpondirende Deffnung b mündet. Das fchräge Loch f in Ge- 
bäufe A dient zum Einbringen von Del. An dem fegelfärmigen 
Körper des Zapfens C ift auf nahe Dreiviertel des Umfanges, 
unter dem Knopfe, eine Rinne ober Nuth e ausgenrbeitet, welcher 
gegenüber im Gehäufe ein rechtediger Kanal korreſpondirt, deſſen 
Mündung, Fig. 13, mit g’ bezeichnet if. In diefen Kanal wird 
ein plattes Mefiingftüd g (Fig. 10) mit Kopf h geſchoben, fo daß 
leterer die Außenfläche von A berührt, während das Ende links 
(Fig. 10) in die vorgedachte Nuth e bineinreicht. Cine Schraube k 
hält das Mefjingplättchen g an feinem Plage, ohne daß mit biefen 
Theilen die durch den Hahn laufende Flüffigkeit in Berührung kommt. 
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Das mehrmal bemerkte Meſſingſtück g hat aber nicht blos zum Zwede, 
den Zapfen C vor dem SHeraustreiben zu fügen, ſondern ganz be 
fonder8 noch den dichten Schluß desfelben zu unterhalten. Die hierzu 
getroffenen befonveren Anorbuungen werben mit Hülfe der Abbilbun- 
gen Fig. 14 bis 18 deutlich. 

Das Meflingplätthen g mit dem Kopfe h ift am linken Ende 
(Big. 18) mit einem rechtwinkligen Ausfchnitte 1 verfehen, der u 
Gig. 14 dur eine Feder n verbedt wird, welche leßtere namentlich 
gut aus den Längendurchſchnitte Fig. 17 erkennbar if. Der Aus: 
fchnitt 1 fegt fid, mit einer ſchwachen Vertiefung anf der oberen Fläche 
des Plättchens g bis nahe an das Tod) k’ fort, welches lebtere mit 
Gewindegängen für die Schraube k (Fig. 10) amsgeftattet iſt. In 
der erwähnten PVertiefung von g ift mittelft eines kleinen Nietes i 
die Feder n (Fig. 17) befeftigt.. Diefe Feder muß fich offenbar 
etwas heben, wenn man das Meflingplättchen g von aufen burd 
die Deffnung g’ (dig. 13) in das Hahngehäufe A ſchiebt; während 
fie nachher auf die untere Bahn der Nuth e vrüdt und baburd ben 
ganzen Zapfen C niederwärts in das kegelförmige Gehäufe treibt, 
ohne dadurch Die zeitweife erforderliche Umdrehung des Hahnes nmierk⸗ 
li zu erſchweren. Da die Nuth e fih nur auf ®%, des Umkreiſes 
erftredt und das Plätthen g felbft etwa "/ des Umkreiſes ausfällt, 
fo erkennt man leicht, daß der Hahnzapfen C überhaupt nicht mehr 
al8 eine halte Umdrehung zu machen im Stande ift. 

Zwei ſogenannte Verſchlußhähne, einer Sammlung von Hähnen an⸗ 
gehörig, weldye fi in der Maſchinenmodellſammlung der polytechn. Schule 
in Hannover befindet und 1851 auf der Londoner Ausftelung gefauft 
wurde, ftellen die Figuren 19 und 20, Zafel 89 dar. Bei Fig. 19 if 
2 die eigentliche aus Leder gefchnittene Abfperrfcheibe für die von rechts 
(in der Pfeilrichtung) antommende Flüſſigkeit, welche, wenn Z (wie in 
ber Figur) gehoben ift, durch den zylindrifhen Anſatz N O abläuft. 

Die Sperrfcheibe Z ift mittelft einer Schraube v in dem Mef- 
finglörper A befeftigt, deſſen oberer zylindriſcher Theil mit einer 
Mutter für die Schraube B ausgeftattet ift. Letztere ift mit dem 
flügelförmigen Griffe C durch einen Stift t zu einem Ganzen ver- 
bunden und wird gleichzeitig durch die vorfpringende Scheibe m an 
einer fortfchreitenden Bewegung gehindert, fo zwar, daß durch das 
Umdrehen ber Flügel C gleidyzeitig die Schraube B in Umdrehung, 
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die Mutter aber und mit ihr der Körper A in eine blos fortſchrei⸗ 
tende Bewegung verſetzt wird. Um den Austritt ſtark drückender von 
M herkommender Flüfſigkeiten nach oben hin, zwiſchen den gedachten 
beweglichen Theilen hindurch, zu verhindern, iſt ein Mantel y aus 
vulkaniſirtem Kautſchuk mittelſt Drähten unterwärts an dem verſchieb⸗ 
baren A und oberwärts an dem unverrückbaren Deckelſtücke D befeſtigt, 
während anderweit erforderliche Dichtungen durch die Lederſcheiben 
k und x bewirkt werben. 

Der ganze Verfchluß ift eben fo ficher wie leicht zu handhaben und 
ift felbft, nach den hier in Hannover mit ähnlichen Hähnen gemachten 
Erfahrungen, der Gummimantel von verhältnigmäßig langer Dauer. 

Einen ebenfalls vecht zweckmäßigen Verſchlußhahn ohne Gummi: 
mantel zeigt Big. 20 im Längendurdhichnitt. Hierbei wird das Ab- 
fperren durch ein Mefling -Bentil E bewirkt, welches unterhalb mit 
einer Leberjcheibe k verfehen if. Wie tie Stellung aller Theile in 
ter Abbildung gezeichnet ift, kann vie von M aus in der Pfeilrich⸗ 
tung nad N hin ſtrömende Flüffigkeit das Sperrventil E mit Leid: 
tigleit heben und das Ausftrömen durch den gebogenen Hals CO 
erfolgen. Daß dabei das Bentil E dur ein Stiftchen z in einer 
Höhlung des Körpers A eine geeignete Yührung erhält, läßt die Ab- 
bildung hinlänglich erfennen. Das Niederprüden und Übfperren des 
Bentiles E erfolgt durch Abwärtstreiben bes Körpers A, ver bier 
fo angeordnet ift, daß er eine drehende und fortfchreitende Bewegung 
zugleidy annehmen muß, was durch Anfaffen und Drehen des Flügels 
P u. f. w. leicht gefchehen kann. Die zur Schraube an A gehörige 
Mutter liegt im Halfe B, während n ein Dedel ift, der am äußern 
Mantel von B feftgefehraubt werden kann und oberwärts zylindrifch, 
konzentrifch zu A’ gut ausgedreht ift; einige Yederfcheiben m zwiſchen 
A und n eingebracht, bewirken dabei die fernere erforderliche Dichtung. 

Daß viefe Verſchlußhähne befonders in den Fällen von greßem 
Augen und im Vortheile gegen gewöhnliche Kegelhähne find, wenn 
fie bei Slüffigkeiten von hohem Drucke in Anwendung gebradht wer⸗ 
den, bedarf wohl faum der Erwähnung. 

AS hierher gehörig kann der Bodmerſche Zylinderhahn, Fig.-21 


Bodmer, früher Mechaniker in Mancheſter. Unfere Zeichnungen find 
nach Hähnen des Mecanilers Ertel in München verfertigt, für welche biefer 
Herr bei ber Münchener Induftrienusftellung (1854) belobt wurde. 
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bis 27, betrachtet werben, welcher ebenfalls bei Hochdruckflüufſig⸗ 
keiten den gewöhnlichen Kegelhähnen vorzuziehen iſt. Bei dieſem 
Hahne wird der Berſchluß durch eine kreis⸗zylindriſche Platte B be: 
wirkt. In den genannten Abbildungen ift der Hahnförper mit A 
bezeichnet, der Übrigens aus zwei freisförmigen Scheiben D, D befteht, 
die durch eın Zylinderſtück mit einander vereinigt find. Um bie Me 
tallplatte B, welche wie bemertt den Abſchluß bildet, unter allen 
Umftänden in’ entfprechender Lage zu erhalten, ift eine Weber x vor- 
Banden, die Durch eine Schraube d an B befeftigt und an rechter Stelle 
erhalten wird. Die Scheiben DD find mit Nutben zz (Fig. 27) 
verſehen, in welchen die verjüngten Enden y y ber Verſchlußplatte B 
(Fig. 25) Plag finden, fowie auch die Feder x in den Nutben v 
an D D untergebradt wird. 

Führungen des Hahnfärpers bei deffen Umdrehung mit Hülfe 
des Schlüſſels C werben noch durdy die zylindriſchen zapfenförmigen 
Fortſetzungen p nach oben und q nad unten gebilbet. Zur gehöri⸗ 
gen Begrenzung der Hahnumdrehungen dient ein Stift s und ein 
zungenartiges Plättchen r, welches auf ten feitlich etwas abgeplatte- 
ten Ropfzapfen F (fig. 21 und 22) gefchoben und durch einen Keil 
t in gehöriger Berührung mit der oberen Fläche des feftgefchraubten 
Dedels E gehalten wird. j 

In der Regel braucht man den Hahn fo, daß der Drud gegen 
die Hoblfeite der Platte B gerichtet ift, eine größere ‘Dichtung alfo 
durch die Flüſſigkeit felbft bewirkt wird. 

Zum Schluß gegenwärtigen Artifel® befchreiben wir Child und 
Wilfons ' Dampfmafchinen- Steuerhähne, die faft berufen ſcheinen, 
den bisherigen Erfahrungsfag umzuftoßen, daß Hähne unzwedmäßige 
Mafchinentheile als Vertheilungsmittel bei Dampfmaſchinen find. 

Die eine Art diefer Steuerhahngattung ift Fig. 28 bis 31 ab: 
gebildet, die andere Art in ig. 32 und 88. 

Fig. 28 zeigt den erfteren Hahn im BBertikalfchnitte durch bie 
Are desfelben und durch bie Mitte des Dampfrohres, Fig. 29 im 
Horizontalfchnitte ebenfalls durch die Dampfrohrmitte. 


‘ The Practical Mechanic’e Journal, Vol. VIl., April 1854 — 
March 1855, pag. 36. — Hieraus im polytechn. Centralblatte, Jahrg. 1854, 
Seite 903. 
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Fig. 30 ift eine äußere Anficht des Gehäufes, in welchen fidh ber 
Hahnkörper bewegt, und Big. 31 eine Anſicht des legteren jelbft. 

Ter Hahnlörper A bilbet einen Zylinder mit Freisförmiger Baſis, 
aus welchem breiedige Stüden herausgeſchnitten find, während ber 
Eonzentrifche Zylinder B, in melden A arbeitet, in diametraler Rich⸗ 
tung mit zwei Oeffnungen oder Thüren C verfehen ft. 

Der zweite Zylinder B ift entweder in das Gehäuſe D gut ein- 
gepaßt oder mit demfelben aus einem Stüde gegofjen, fowie D wit 
furzen Slantjchrohrftüden E und N verfehen ift, um Dampf - Zu: 
und Abführröhren daran befeftigen zu können. Tritt der Dampf 
durch E ein, fo gelangt er, ſich gleichzeitig nah oben und unten 
vertbeilend, durch GG nah HH, in welde legtere Räume bie 
Deffnungen von A und B münden. SKorrefpondiren nun die Aus- 
fehnitte in A mit den Geitenöffuungen C de Zylinders B, fo ge- 
langt der Dampf nach II und fann durch N in den Kolbenzylinder 
der Mafchine treten. Die Geftalt der Seitenöffnungen in B ift be 
fonderd aus Fig. 30 zu erkennen, wobei man bemerken wird, daß die 
nach oben gelehrte Spitze der Dreiedform abgeftumpft ift, die beiden 
Katheten des rechtwinkligen Dreiecks beziehungsweife zur Are von B 
parallel und darauf normal find, während die Hypothenuſe ein Stüd 
Schraubenlinie am Mantel des Zylinders B bildet. Die ebenfalls 
dreiedigen Deffnungen bes Hahnkörpers ober Küfens A find nur 
größer als die C in B, fonft viefen ganz gleich geftaltet. Wie A 
mittelft zweier Arme a und einer Nabe b an einer zylindriſchen 
Spindel g befeftigt ift, erhellt vollſtändig aus ber gleichzeitigen 
Betrachtung von Fig. 28 und 29. Da die Stopfbüchfe d der Spin« 
del g nach unten gelehrt ift, fo wird ihr Del von oben auf folgende 
Weiſe zugeführt» 

Auf dent Dedel MM ves Gehäufes D ift in der Mitte eine 
Bertiefung Ö als Delbehälter angebracht und von biefer aus ein 
dünner Draht f nach der ausgebohrten Achſe der Spindel g geführt. 
An f läuft ſtets etwas Del herab und in ber Höhlung von g nieber- 
wärts, wozu biefe Spindel wieder bei e mit einer Seitenöffnung ver- 
ſehen ift, aus welcher das Del in die Stopfbüchfenlanmer d gelangt. 

ge nachdem ber Hahnlörper A höher oder tiefer geftellt ift, 
arbeitet der Dampf mit mehr oder weniger Erpanſion. Steht der 
Hahn hoch oben, fo wird der Dauıpf ſchon nach einen Heinen Theile 
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des Hubes abgeſchnitten; ſteht er dagegen tief (wie der Hahn in 
Fig. 28 gezeichnet iſt), fo erfolgt der Eintritt faſt während bes gan 
zen Hubes. Uebrigens arbeitet der Hahn, inbem er ſich um feine 
Bertilalare dreht, und zwar entſpricht jebe ganze Umbrehung besfelben 
einem Doppelhube des Dampflolbens. 

dig. 32 und 33 find zwei rechtwinkelig zu einauber geführte 
Durchſchnitte der zweiten worber gedachten Konftrultion eine® Dampf: 
fteuerhahnes. Hierbei ift der Hahnkörper (das Küken) wieder mit dem 
Buchſtaben A bezeichnet, deſſen Form (mie die Abbildung erfennen 
läßt) jedoch etwas koniſch iſt. Er arbeitet dampfdicht im konzentrifchen, 
gut ausgedrehten Site B und wird babei nach links, dem blnneren 
Ende zu, durch eine Feder C getrieben, während eine Stellſchraube D 
beftimmt ift, diefem Federdrucke entgegen zu wirfen. Dabei kam 
fih das untere (linke) Ende der Spindel oder der Hahnwelle E mit 
bem Zapfen K in einer entfpredhenden Pfanne der Stellihraube D 
dreben, während das obere Ende (rechts) der Spindel in einer Stopf- 
büchfe F frei beweglich if. Durch die Scheibe g wirb der theilmeife 
hohle Hahnkörper A in zwei Abtheilungen H und I getheilt, wobei 
g zugleidy auch die Bereinigung mit der Drehſpindel E bewirkt. Jede 
ber gebachten zwei Wbtheilungen iſt mit einem Baare Deffuungen 
aa und b b verfeben, jedoch dabei fo geftellt, daß ſich die Deff: 
nungen derfelben Abtheilung diametral einander gegenüber befinden, 
während dieſe Deffnungen gegen die der anderen Abtheilung genau 
um einen rechten Winkel oder um Y, Kreisumfang verbreht find. 
Bon den beiden Wbtheilungen H und I fommunizirt bie erftere 
duch J mit dent Dampfzuführrohre L, die lettere durch K mit 
dem Dampfabführrohre M, welches letztere auch in Fig. 33 ficht- 
bar if. Die Dampfwege N und O beziehungsmeife vom Dedel 
und Beben (Über und unter dem ‘Dampffolben) des Dampfzylinders 
fommuniziren mit dein Innern des Hahnſitzes B durch Tängenfchlige, 
welche parallel zur Hahnaxe derartig ausgedehnt find, Daß fie über 
bie Deffnungspaare a, a und b, b fo weit wegreicdhen, daß fie ab» 
wechfelnd eine Verbindung nit dem weiteren Raume H (vedht® in 
Fig. 32) und dem engeren Raume I (linf8 in Fig. 32) erzeugen. 
Aus der rechtwinkeligen Stellung fowohl der Dampflanalenvden N 
und O gegen einander, als auch der Hahnöffnungen a, a und b, b 
folgt fehr leicht, daß wenn N unb I fommunizirt, offenbar- O mit 
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H in Berbindung ſtehen muß und umgekehrt; oder mit andern Wor⸗ 
ten, wenn eine Verbindung zwiſchen einem Ende des Dampfzylinders 
oder der einen Seite des Dampfkolbens und dem Dampfzuführrohre 
hergeſtellt iſt, muß die korreſpondirende Verbindung offenbar zwiſchen 
dem anderen Ende des Zylinders ober der anderen Seite des Dampf- 
kolbens und dem Dampfabführrohre ftattfinden. Daß dabei ber 
Wechfel ver gebadhten BVerbindungsarten einfach dur Oszillation 
oder Rotation des Stenerhahnlörpers A bewirkt wird, bebarf wohl 
faum ver Erwähnung. 

Um den Drud des Dampfes gegen den Hahn unwirffam zu 
maden, den Hahn überhaupt feitlih zu entlaften, hat man ben 
Dampffanälen N und O gegenüber beziehungsweife Vertiefungen P 


und Q angebracht. 
Rühlmann. 


Hobelmaſchine. 
(Bd. VII. S. 5285.) 

Hobelmaſchinen (ſo genannt, weil ſie Arbeit verrichten, welche 
ſonſt dem Hobel zufallen könnte oder müßte), zur Bearbeitung des 
Holzes ſowohl als der Metalle, haben gegenwärtig eine viel größere 
Wichtigkeit und weit allgemeinere Verbreitung erlangt, als ſie zur 
Zeit der Abfaſſung des betreffenden Artikels im Hauptwerke beſaßen. 
Ganz befonders machen Metallhobelmafchinen in jeßiger Zeit eins der 
nötbigften Arbeitsgeräthe in allen großen wie Meinen Mafchinenfabri- 
fen aus, und es find mit deren Hülfe Leiftungen möglich geworben, 
zu welden feine andere Art von Werkzeug oder Werkzeugmaſchine 
befähigt. Es wird demnach im folgenden zuerft von den Hobelma⸗ 
ſchinen für Deetällarbeit und dann von jenen für Holzarbeit gefprochen. 


A. Setall-Hobelmafdinen. 

Der arbeitende Theil dieſer Mafchinen ift ein fchneidig ange- 
fchliffener Stahlſtab (Meißel, Stiel), der nad Erforberniß eine 
jpisige, abgerımbete oder andere Geftalt erhält und in gerablinigen 
parallelen Zügen die Metallfläche befchneivet, von welcher er bald 
fehr feine, bald mehr oder weniger ftarfe (bis zu ein Achtelzoll dicke) 
Späne abnimmt. Im Allgemeinen gewährt die Anwenbung folcher 
Mafchinen, im Vergleich mit dem Feilen und Hobeln aus freier Han, 
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den Vortheil ungemeiner Zeiterfparniß und fehr genauer Arbeit; ja 
die fabrifmäßige Bearbeitung großer Mafchinenbeftandtheile ans Guß⸗ 
und Schmiebeifen ift erft durch Einführung der Hobelmafchinen mög- 
(ich geworben. 

Wegen der außerordentlich nahen Verwandtſchaft im Bau ımb 
in der Wirkungsweife faffen wir miter der gemeinfamen Benemmmg 
„Hobelmaſchinen“ folgende Arten von Werkzeugmaſchinen zufanmen, 
bie nun der Reihe nad) befprocdhen werben müſſen: 

Il. Hobelmafhinen im engern Sinne bes Worte, ober 
Planhobelmafhinen, zur Bearbeitung ebener Flächen an mehr 
oder weniger großen Arbeitsftüden, wobei alfo die Anorbnung auf 
entfprechenb bedeutende Länge der Meißelzüge oder Schnitte berechnet 
ift; die Arbeitsfläche befindet ſich hierbei regelmäßig in horizontaler Page 
und nur mit Einſchränkung können auch ſchräge oder vertikale Flächen 
gehobelt werden. Die Richtung der Meißelzüge ift ſtets horizontal. 

1. Feilmaſchinen, zur Ausarbeitung ebener ſowohl ald fonner 
und auch konkav (nach ZHlinderform) gekrümmter Flächen an Pleinen 
Gegenftänden, wobei faft immer Späne von großer Feinheit gefchnit- 
ten werben, bie Meißelzüge oder Schnitte horizontal oder allenfalls 
in gegen ben Horizont geneigter Richtung gehen und ſtets eine geringe 
Fänge haben. Wegen ihrer Anwendung zum Zurichten zylindriſcher 
Oberflächentheile oder ganzer Zylinderflächen kommt die Yeilmafchine 
Öfter8 unter dem Namen Rundhobelmafdine vor. 

IL Riffelmaſchinen ober Kannelirmaſchinen, zum Ein- 
ſchneiden der Längenfurchen (Riffeln) an den Kiffelmaßen ver Spinn- 
maschinen, Baunmolllragmafchinen zc. (Bd. I. des Hauptwerls, ©. 
493, 501, 516, 536, 546, 563, 575). 

IV. Nuthſtoßmaſchinen, Stoßmafdinen, Stany 
maſchinen, zunädft zum Ausfchneiden ver Keilnuthen in ber Naben- 
Öffnung der Räder, in Krummzapfen und andern auf runden Wellen 
zu befeftigenden Mafchinenbeftandtheilen beftimmt; vielfältig aber auch 
zur Bearbeitung vertifaler Flächen von nicht großer Höhenausbehnung 
gebraucht (daher wohl Bertilal-Hobelmafchinen genannt), fa 
rakterifiren ſich durch die ſtets vertikale Richtung der Meikelfchnitte, 
welche nur ausnahmsweiſe eine Länge über 0,5 Meter erreichen. 

V. Horizontale Nuthmaſchinen, zur Anfertigung ber eben 
erwähnten Reilnuthen mittelft horizontaler Meißelbewegung. 
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VI. Mutter-Hobelmafhine, fpeziel zum Abhobeln ver 
Seitenflähen an vier», ſechs⸗, oder adhtedigen Schraubenmuttern Ton: 
firuirt, welche letteren jedoch gewöhnlicher abgefräf’t werben (f. im 
gegenwärtigen Bande den Artikel Fräſe, S. 174). 

VO. gKreisfeilmafhinen, deren arbeitender Beſtandtheil eine 
auf der ebenen Fläche'mit Schneiden beſetzte, kreisförmige Scheibe ift, 
wonach alfo eine ebene Fläche durch bogenfürmige Schnitte bearbeitet 
wird. Diefe Behandlung ift jener verwandt, welche auf den Fräs—⸗ 
mafchinen (S. 167, 174 des gegenwärtigen Bandes) Statt findet. 


1. Eigentlide Hobelmaſchinen. 


In diefen Maſchinen wird das Arbeitsftüd auf einer horizontalen 
gußeifernen Tafel befeftigt. Der Meißel ftebt der Regel nach fent- 
recht darauf (in einzelnen Fällen ſchräg, felten borizental) und hat 
am untern Ende feine Schneide; er ift an einer Über ber Tafel an⸗ 
gebrachten Borrihtung, dem Support, Meigelhalter, Stidel- 
halter befeftigt, in welder ihm durch mittelft Schrauben bewegter 
Schieber eine Platzveränderung nad) der Breitenrichtung der Tafel, 
fowie Eine Hebung und Senkung geftattet if. Die einzelnen Meißel⸗ 
züge ober Schnitte werden in der Längenrihtung der Tafel auöge- 
führt, und dies ift auf zweierlei Weife zu erreichen, wonach zwei 
verfchiedene Syfteme von Planhobelmafchinen entftehen. Bei den fo- 
genannten englifchen Hobelmaſchinen (welche überall bei weiten bie 
gewöhnlichiten find) fchiebt fih Die Tafel — welche in dieſem Falle 
ver Schlitten genannt wird — wit bem Arbeitsftüde ihrer Pänge 
nad unter dem Meißel fort, während biefer unbeweglich fteht; bei 
den fogenannten franzöfifchen Hobelmafchinen liegen Tafel und Ar⸗ 
beitsftüd feit, und wird ter an einem ſchweren Schlitten angebrachte 
Support auf horizontalen Gleisfchienen des Geſtells über das Ar» 
beitsftäd hin bewegt. In dem einen wie in bem andern Falle ent- 
fteht durch die erwähnte Bewegung ein gerader Schnitt Über die ganze 
Länge der zu bearbeitenden Fläche, nach deſſen Beendigung ber ber 
wegte Beftandtheil (Zajel oder Support) die rüdlehrende Bewegung 
machen muß. Die Kouftruftion der englifchen Hobelmafchinen ver- 
dient im Allgemeinen ven Vorzug, welcher ihr von den meilten Mecha⸗ 
nilern gegeben wird, ungeachtet fie zur Folge bat, daß die Maſchine 
zwei Mal fo lang fein muß, als der längfte darauf zu hobelnde 


- 
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Gegenſtand; denn fie verhindert beſſer das Bibriren (Zittern, Schnar⸗ 
ren) des Meißels, weil dieſem eine ſolide Haltung an dem feſtſtehen⸗ 
den Support gegeben werben kann. Hingegen geräth bei Maſchinen 
nach franzöſiſcher Konſtruktion der Meißel leichter in dieſes Bibriren 
(welches rippige Oberflächen erzeugt), weil der ihn tragende Schlitten 
nur mit feinem eigenen Gewidhte auf die Arbeit brüdt, folglich eber 
ein Nachgeben des Meißels anf Punkten bes größeren Widerſtandes 
zuläßt. Indeffen möchten die Mafchinen der letzterwähnten Urt zwed- 
mäßig fein zum Bearbeiten ver allergrößten Gegenftände, beren Be⸗ 
wegung fehr viel Kraft in Anſpruch nehmen und die Pänge der Ma 
fine übermäßig vergrößern würde, während gerade in dieſem alle 
— bei dem der Größe des Ganzen entſprechenden vermehrten Ge⸗ 
wichte des Support⸗Schlittens — gegen die Bewegung bes Eupports 
weniger Bedenken eintritt. 

Nach jedem Schnitte wird der Meißel mittelft des Horizontal- 
Schieber8 am Support ein wenig in ber Breitenrichtung der Tafel 
weiter gerüdt, damit der nächſte Schnitt neben den vorhergehenden 
fällt und fo nad) und nach bie ganze Breite der Arbeitsfläche abge: 
bobelt wird, 

Um ausnahmsweiſe Zylinder-Segmente und ähnliche Tonvere 
Kreisfrümmmungen zu hobeln, Tann vermittelt einer befondern Hülfs- 
vorrichtung auf ber Tafel der Mafchine das Arbeitsftüd fo eingefpamnt 
werden, daß es fih um feine Achfe drehen läßt, welche Bewegung 
alsdann an die Etelle der Onerverfegung des Meißels tritt. Ver⸗ 
fieht man diefe Vorrichtung mit einer Theilfcheibe, fo ift es leicht, 
den Gegenftand fucceffiv in folche verfchievene Lagen zu bringen, daß 
Flächen, die unter vorgefchriebenen Winkeln gegen einander geneigt 
find, gehobelt werben fünnen: auf dieſe Weife bearbeitet man breie, 
vier«, fechsfeitige Prismen u. dgl. Zur Ausarbeitung jeder einzelnen 
Fläche muß natürlich der. Meifel die fhrittweife Platveränderung in 
ber Querrichtung ‚ver Tafel erleiden; bie Wendung bes Arbeitsftüds 
erfolgt in dieſem Falle nur, um von einer Fläche zu einer andern - 
überzugehen. 

Die Querverſetzung des Meißels, durch welche die Dicke des 
abgenommenen Spans beſtimmt wird, beträgt 0,2 bis 3 Millimeter, 
je nach Feinheit der Arbeit und Härte des gehobelten Metalls; um 
fie auszuführen muß entweder ein Arbeiter im rechten Augenblicke bie 
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Bührungsfchraube des Horizontal⸗Schiebers am Support ein Hein 
wenig umbreben, over — was bie Kegel ift — es bewirkt die Ma- 
fchine felbftthätig mittelft eines Schiebzeuges dieſe fchrittweife Drehung. 
Mit der Breite des Spans (d. h. der Tiefe des Eingreifens in bie 
Arbeitsfläche) richtet man fi nach der ©röße der wegzunehmenben 
Unebenheiten; doch wirb fie nicht gern über 10 Millimeter bei Guß⸗ 
eifen ımb über 6-7 Millimeter bei Schmiebeifen gefteigert. Die 
Geſchwindigkeit der Schnittbewegung (finde fie num an der Tafel oder 
am Supporte Statt) wäre fireng genommen deſto geringer anzuorb- 
nen, je ftärker ter Span ausfällt und je wiberftehenver das bearbei- 
tete Metall iſt; gewöhnlich nimmt man aber auf dieſe Umftände wenig 
ober feine Rückſicht und fügt diefe Geſchwindigkeit allgemein = 0,08 
bis 0,12 Meter für 1 Sekunde. ‚ 

Die Länge des Schnittes hat für jede beftimmte Mafchine ihre 
feſtſtehende Gränze, woburd das Maß ver längften zuläfligen Ar- 
beitöfläche gegeben ift; fie fteht in natürlichem Zufammenhange mit 
der Größe der Mafchine felbft, Tann jedoch meift unterhalb diefer 
Grenze nach Bedarf vermindert werben, damit nicht der Meißel un- 
nöthig in der Luft gebt und hierdurch ein fühlbarer Zeitverluft ent- 
ſteht. Die Meinften Hobelmafchinen können Ylächen bis zu 0,4 Meter 
fang, die größten foldhe bi8 zu 8 Meter lang bearbeiten; die größte 
zu hobelnde Breite beträgt gewöhnlich bei Fleinen Maſchinen zwei 
Fünftel bis vier Fünftel, bei mittleren ein Viertel bis zwei Fünftel, 
bei großen ein Yünftel bis ein Drittel (nur ausnahmsweiſe die Hälfte 
oder fogar brei Fünftel) der größten Länge. 

Die Umfehrung der Tafel oder des Supports (die Einleitung 
des Rückganges) bewirkt ein felbftthätiger Mechanismus; nur bei 
Meinen von Menſchenkraft mittelft Kurbel oder Kreuzhaſpel betriebenen 
Maſchinen (Hand-Hobelmafhinen) Überläßt man es zur Ber- 
einfachung öfter dem Arbeiter, im rechten Augenblide mit der Nich- 
tung der Drebbewegung zu wechſeln. 

Die- meiften Hobelmaſchinen fchneiden nur beim Vorgehen der 
Tafel oder des Support® (einfach wirkende Mafchinen), und in 
biefem Falle muß dem Meifel die Fähigkeit gegeben fein, ſich wäh. 
rend des Nüdganges ein wenig zu neigen (zu Tippen), bamit er nur 
leicht und ohne Drud über die Metallfläche hingleitet und nicht ohne 
Roth fowohl Wiverftand als Abnugung erfährt; manche (die fogenannten 


Technolog. Encytl. Suppl, 11. 29 


450 Hobelmafchine. 


doppeltwirkenden) Maſchinen bewirken jedoch aud beim Näd- 
gange einen Schnitt und erzeugen fomit bebeutenven Zeitgewinn. Died 
läßt fih auf zweierlei Weife erreichen: entweber bringt man zwei 
entgegengefeßt ſtehende Meißel an, von welchen jeweilig nur ber eme 
thätig iſt; oder man gebraucht einen einzigen Meißel, richtet dieſen 
aber derartig vor, daß er am Ende feines Weges plöglid, eine halke 
Wendung um feine Achſe macht und folglich jeberzeit feine Schneide 
der Bewegungsrichtung angemeffen darbietet. Läßt man zwei Meifel 
wechjelweife arbeiten, fo pflegt der eine zum Schroten (Hobeln ans 
dem Groben), der andere zum Schlihten (Ölatthobeln) beftimmt zu 
fein, demgemäß ber erftere zugerundet, ver letztere mit geradliniger 
ſchräger Schneide angeichliffen zu fein. Wo beim Rückgange fein 
Schnitt Statt ‚findet, richtet man es nicht felten fo ein, daß biefe 
Bewegung ſchneller Statt findet, als bie vworgehende während des 
Schneidens, und gewinnt hierdurch erheblich an Leiftung in gleicher Zeit. 

Die in den Hobelmafchinen zu gebraudhenden Meißel find, was 
die Schneiden verfelben betrifft, fehr verſchieden an Geftalt. Einige 
Beiipiele, welche zur Erläuterung dienen mögen, geben (auf ein Drittel 
des Maßes verjüngt) die Fig. 25 bis 31 auf Taf. 85. Es find dies 
Meißel zu einer Hobelmafchine mittlerer Größe, aus Quadratſtahl 
von 25 Millimeter Dicke hergeftellt; ihre volle Länge beträgt 0,45 bis 
0,48 Dieter, doch bat man fie der Raumfparung halber ſämmtlich 
abgebrochen gezeichnet. An jedem ſolchen Stahlftabe find beide Enden 
zu (verfchiedenen) Meißeln ausgearbeitet, jo daß nad Belieben oder 
Bedürfniß bald das eine, bald das andere Ende zum Hobeln gebraucht 
werben fann: dies erkennt man namentlid in Fig. 25, 27 und 28; 
bie anderen Abbildungen zeigen nur einzelne Enden. Um die Beziehungen 
zwifchen ben zufammengehörigen Darftellungen Klar zu machen, fei be 
merkt, daß überall A (oder A’) die Anſicht der vordern d. h. beim 
Arbeiten vorausgehenven Ceite, B (oder B’) tie Anficht der Rückſeite 
und C (oder C’) eine Seitenanfiht bedeutet. Um diejenigen Kanten 
bemerklich zu machen, welde als Schneiden wirkſam find, bat man 
parallel zu denfelben punltirte Linien gezogen. Die Pfeile geben an, 
in welcher Richtung die Ouerverfchiebung des Meißels vor Begim 
eines neuen Schnitte Statt findet. Wo fein Pfeil fteht (dig. 25 A’, 
Big. 26, Fig. 27 A, Fig. 28 A, Big. 31) kann die Verfegung in 
der einen oder in der andern Nichtung erfolgen, je nachdem man bie 
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eine oder die andere Seite der Schneide will zur Wirkung kommen 
laſſen. Die Meißel mit runder (bogenförmiger) Schneide, wie Fig. 
28 A und Fig. 29, dienen vorzugsweiſe beim Hobeln aus dem Gro⸗ 
ben, wo das Werkzeug tief eingreifen und einen ftarfen Span neh- 
men fol; zu dieſem Zwecke rundet man wohl auch an Fig. 31 A 
die mittlere Spige ab, weil fie fonft zu leicht Schaden nimmt. Im 
Uebrigen erflären vie Abbildungen der Meißel fi von felbft; nur 
dürfte etwa zu erwähnen fein, daß in Fig. 27 C, Big. 28 C und 
Big. 31 C, die Sohle a b des Meifels mit ber unter ihr befinb- 
lichen horizontalen Arbeitsfläche einen Winfel von 5 bis 10 Grab 
einfchließt, die Schneitlantenmwintel aber zwildhen 60 und 70 Grab 
meſſen. 

Eine ſehr eingehende und gründliche allgemeine Etörterung über 
die Hobelmaſchinen findet man in Wiebe's Handbuch der Maſchinen⸗ 
kunde, Bd. I (Stuttgart 1858), ©. 608 fg., wo auch mehrere 
Eremplare von PBlanhobelmafhinen befchrieben und abgebilvet find. 
Indem ich rüdfichtlih vieler Einzelheiten auf diefe Arbeit verweife, 
beſchränke ich mid, hier darauf, eine einzige Planhobelmajchine (nad 
Wiebe) näher zu erklären, in Betreff anderer jeboch nur die vorhan- 
tenen guten Abbildungen nadyzumweifen und babei einige kurze Notizen 
über viefelben mitzutheilen. 

Auf Taf. 86 gibt Fig. 1 einen Seitenaufriß, ig. 2 die vordere 
Endanſicht, Fig. 3 den Orundriß, Fig. 4 und 5 einige Detail® von 
einer Heinen Hobelmafchine, ſämmtlich im Maßftabe von einem Zwölftel 
der wirflihen Größe gezeichnet. Es ift dies eine Mafchine englifcher 
Konftruftion (d. h. mit beweglicher Tafel), welche mit einem einzigen 
nur im Vorgehen ſchneidenden Meißel arbeitet, aber mit einem Mecha⸗ 
nismus verfehen ift, durch den ber Rüdgang des Schlitteng ſchneller 
Statt findet ald der Vorgang (S. 450). Die größte darauf zu ho⸗ 
belnde Länge beträgt 0,6 Meter, ver breitefle auf dem Schlitten 
Platz findende Gegenftand mißt etwa 0,48 Meter. 

Das ftarfe rahmenförmige gußeiferne Bett B wird von ben 
Füßen C C getragen; auf bemfelben verſchiebt ſich der gußeiferne 
Schlitten A, deſſen Führungsweiſe aus Fig. 2 erfichtlic wird. Diefer 
Schlitten enthält außer den auf feiner ganzen Fläche regelmäßig ver- 
theilten Löchern a an beiden Seitenränbern eine Anzahl einwärts er⸗ 
weiterter Nuthen a’, diefe wie jene zur Anbringung von Schraubbolgen 
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beftinmt, mittelft welcher das Arbeitsſtück auf A befeftigt wird. Bon 
dem Bette B erheben fi zwei durd Streben P verftärfte Stän- 
der P’, welche das Supportgeräft bilden. Der Support felbft bat 
zunächſt als Grundbeſtandtheil den gußeifernen Ballen R, mwelder an 
den Ständern P’ durch rüdwärts angebrachte Bolzen (Klemmſchrau⸗ 
ben) feftzuftellen ift, aber mittelft zweier Schrauben Q gehoben oder 
berabgelafjen werben kann, wie die Höhe des auf dem Schlitten A 
liegenden Arbeitöftüds es erfordert; wobei er in den Schliken ber 
Ständer feine Senkrechtführung findet. Zur Bewirtung der horizon⸗ 
talen Meißelverfchiebung ift die Schraubenfpindel T (Fig. 2) in dem 
Ballen R gelagert und außerhalb besfelben an einem Ende mit Sperr- 
rad o verfehen, in welches eine Klinke p einfällt, um dieſes Rad 
famnıt der Schraube fowohl unbeweglich zu halten als auch im rechten 
Augenblide um ein Geringes herum zu drehen. An dem Ballen R 
liegt eine ſtarke Platte S, welche zu gehöriger Führung jenen oben 
und unten umfaßt, zugleich auch eine Mutter für vie Schraubenfpindel 
T enthält. Bor diefer Platte S befindet ſich eine zweite Platte U, 
welche ſich gegen bie erftere in vertifaler Ebene um einen Zapfen ver- 
drehen und in jeder beliebigen Lage feftftellen läßt. Ferner iſt an ber 
Platte U der Schieber Z durch eine Schraube verftellbar, auf deren 
Zapfen z zu biefem Zwecke eine Kurbel geftedt wird (ſ. Fig. 2). Auf 
dem Schieber Z befindet fich endlich da8 Stihelhausx, in weldem 
unter 2 Kloben mit Drudichrauben x’ der Stichel oder Meißel y 
(in Fig 1 punltirt angedeutet) eingeflemmt wird. Das Stichelhaus 
bat für fi) allein zweierlei Beweglichkeit: erftens ift e8 um einen hori⸗ 
zontalen Zapfen drehbar, dann aber durch bogenfürmigen Schlig und 
Klemmfchraube bei z’ wieder feftzuftellen; zweitens hängt ber vorderſte 
Theil desſelben — nämlich die Blatte, auf ber die Kloben x“ fiehen — 
auf den innern Enden zweier Schrauben x‘, x’ wie auf Zapfen, um 
welche ein geringes Sfippen Statt finden fann. Beim Rüdgange des 
Schlittens A findet ein ſolches Kippen (wobei da8 obere Ende ber 
Platte fih nad) Hinten neigt) von felbft Statt, indem der Meißel y 
wirkungslos auf dem Arbeitöftüde gleitet (S. 449); beim Borgange 
aber, während ber Meißel ſchneidet, entfteht zwar ein Beſtreben zu 
entgegengefetter Kippung um vie Schrauben x’, jedoch kann biejem 
nicht nachgegeben werden, weil die Meißelplatte unten fich feft gegen 
‚hinten. anlehnt, und demgemäß fteht hierbei der Meißel fteif. 
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Wenn alle Theile des Supports in der Lage ſich befinden, welche 
Fig. 2 erfennen läßt, fo wird — um eine Horizontalfläche zu bobeln 
— die Meißelverfegung in horizontaler Richtung mittelft der langen 
Schraube T erzielt, und dies ift der gewöhnliche Yal. Kommt bie 
Nothwendigkeit vor, eine vertilale Fläche zu hobeln (die aber Feinen- 
falls von beträdhtliher Höhe fein kann), fo Hilft man fid) durch Ans 
wendung der Schraube bei z, welche in Kleinen Abfäten umgebreht, 
den Schieber Z und alfo ven Meißel fchrittweife in fenfrechter Rich⸗ 
tung nieberbewegt, mährend die große Schraube T außer Wirkung 
gefeßt if. Kommt aber eine fchräge Fläche vor, fo gebraudt man 
wieber allein die Meine Schraube 2, jedoch erft, nachdem durch Dre⸗ 
bung der Platte U um jhren Zapfen der Schieber Z, - die Schraube 
z und ber Meißel in die geeignete fchiefe Rage verſetzt worden find. 
Die Drehung des Etichelhaufes x um feinen Zapfen, nebft darauf 
folgender Wiederbefeftigung durch die Klemmfchraube bei 2’, bat nur 
die Folge, daß der Meißel fich ſchief ftellt, läßt jedoch die Schraube 
z und ben Schieber Z in unveränderter Lage; dieſes Mitteld bevient 
man ſich Daher zu angemeffener Adjuſtirung des Meißels, wenn ber- 
ſelbe in ſenkrechter Stellung nicht wohl an die zu bearbeitende Stelle 
gebracht werben kann. 

Es ift nun die Hervorbringung der verfchiedenen bei biefer Hobel⸗ 
maſchine vorlommenden Bewegungen zu befchreiben. 

Hin» und Hergang des Schlittens. — Die Maſchine wird 
in Betrieb geſetzt mittelft eines Riemens, welcher von der Hauptwelle 
der Fabrik auf die Treppenfcheibe D (Fig. 2, 3) gelegt ift. Auf ber 
Achſe diefer Scheibe figt das Getrieb b mit 17 Zähnen, welches in 
dae 76zähnige Rad c eingreift (vergleiche Fig. 4 und 5); ein 26zäh- 
niges koniſches Rab d auf der Welle von c treibt ferner das zweite 
fonifhe Rad e mit 53 Zähnen, und folglich deſſen ftehende Welle e‘. 
Letztere macht alfo 

17x26 _ 1 

76 x 53 9,113 
während bie Treppenfcheibe D einen Umgang macht, oder es find fehr 
wenig über 9, Umdrehungen von D erforberlih um 1 Umbrehung 
der Welle e’ zu erzeugen. Die Welle e’ Überträgt die Bewegung an 
eine zweite ftehende Welle g’ und zwar durch Vermittelung zweier 
elliptifher Stirnräber f und g, beren jedes 53 Zähne hat, fo daß 


Umdrehung, 
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beide Wellen gleich viel Umdrehungen machen. Auf der Welle giſt 
der Krummzapfen h befeftigt, welcher mittelft der Lenkſtange i dem 
Schlitten A die hin» und hergehende Bewegung ertheilt, ba das zweite 
Ende von i bei i“ unterwärts am Schlitten. eingehangen iſt. Nach der 
Fänge des zu hobelnden Gegenftandes (ober, richtiger gefagt, nach ber 
Länge der zu hobelnden Fläche, da diefe nicht immer bie volle Pänge 
des Arbeitsftücdes einnimmt) kann man den Weg des Schlittens ver- 
ändern, indem man den wirffamen Kurbelarm ändert. Zu dieſem 
Behufe ift der Krummzapfen h feiner ganzen Länge nach mit einer 
Nuth verfehen und das Scharnier der Lenfftange i läßt fich in belie⸗ 
bigen Abftänden von der Drehachſe mittelft einer Schraube in biefer 
Nuth feſtſtellen. Die elliptifhen Räder haben den Zwed, die Um: 
brebungsgefchwinbigfeit der Achſe g’ und folglich des Kurbelarmes h 
veränderlid; zu machen, nämlich fo, daß der Kurbelarm, während 
der Stichel fchneidet, den Schlitten langfam vorwärts zieht mb 
dann ihn fchneller zurückſchiebt. Die Räder müſſen fo ange- 
ordnet fein, daß fich jede der Ellipfen um einen ihrer Brennpunfte 
dreht und baß die veränberliche Geſchwindigkeit, welde durch bie 
Kurbelbewegung für den Schlitten bebingt ift, während des Schnit- 
tes durch die elliptiihen Räder möglichft ausgeglichen wird. Die 
Kurbelbewegung gibt für den Schlitten die größte Geſchwindigkeit, 
wenn der Schlitten auf der Mitte feines Weges, alfo der Kurbelarm 
rechtwinkelig zur Bewegungsrichtung des Schlittens fteht (ig. 3), 
und für dieſe Stellung greift der Fürzefte Rabius-Bector der treiben 
den Ellipfe f mit dem größten Radius-Vector der getriebenen Ellipfe 
g zufammen; dad Berhältniß zwifchen beiden ift 1: 2/. 

Es kann hier eingefchaltet werben, daß e8 außer den elliptifchen 
Rädern noch verfchievene Mittel gibt, die Rückbewegung des Schlit⸗ 
tens mit größerer Geſchwindigkeit, alfo in fürzerer Zeit auszuführen, 
ale das Vorgehen beim Schneiden. Eine der beiten Vorrichtungen ifl 
bie durch Fig. 6, Taf. 86, im ffizzirten Aufriß dargeſtellte. Die 
Lenkſtange a des Schlittens A greift nicht unntittelbar an den Krumm⸗ 
zapfen, ſondern zunähft an das Ende eines ftehenden, um b breb- 
baren Hebels B, welcher mit einem Schlige e verfehen ift, worin bie 
Warze des Krunmzapfens C mittelft eines Gleitſtückes fich bemegt. 
Drebt fih die Krummzapfenwelle, fo wird ber Hebel B und mit ihm 
ber Schlitten A hin und ber bewegt. Dabei bemerkt man, daß bie 
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Stellungen C und C’ des Krummzapfens, B und B’ des Hebel, den 
äußerften Stellungen des Schlittens entfprechen, folglich der Krumm⸗ 
zapfen von C durd) n nad) C’ (während er den Schlitten zum Schnitte 
zieht) einen größern Bogen durchläuft, al8 von C’ über o nad © 
zurüd (wobei er den arbeitlojen Sclittenrüdgang bewirkt); da nun 
Die Umdrehung der Krummzapfenwelle mit gleihförmiger Geſchwindig⸗ 
feit vor ſich geht, verfließt über der erfteren Bewegung eine längere 
Zeit, als über der letzteren. Diefer Unterfchied wird deſto beträcht- 
licher, je größer der Ausfchlagswintel B’ b B des Hebels, d. h. je 
näber (für gleiche Länge des Krummzapfens) der Drehpunft b an ber 
Krunmzapfenwelle liegt, oder je länger (für gleichen Abftand zwifchen 
b und diefer Welle) der Krummzapfen if. Auch bier tritt Übrigens 
eine ähnliche Rompenfation der Geſchwindigkeit während der Arbeit 
bes Etichels ein, wie bei den oben befchriebenen elliptifchen Rädern; 
denn ber Hebel empfängt vom Srummzapfen vie jchnellfte Bewegung, 
wenn bie Warze oben in n, ber Hebel auf der Mitte feines Weges 
in N fi befindet; aber gerade in diefem Zeitpunfte greift die Warze 
den Hebel am weiteften von beffen Drebpunfte b an, wodurch für ein 
gleiches vom Krummzapfen durchlaufenes Bogenelement der vom Hebel 
befchriebene Winkel (alfo die Bewegung des Schlittens) fi) ver 
mindert. 

Dunerverfegung des Meißels. — Es handelt fi hier um 
das Umdrehen der Schraubenfpindel T (Fig. 2) in ganz Heinen Schrit- 
ten, jedes Dal in dem Augenblide, wo der Schlitten das Eube feines 
Weges erreiht bat. Der fchon früher erwähnte Sperrkegel (die 
Klinke) p des an der gedachten Schraube figenden 28zähnigen Sperr- 
ober Schiebrades o befindet ſich am Ende eines Winkelhebels n, welcder 
frei um den Zapfen ver Schraube T drehbar ift, und deſſen anderes 
Ende die Zugftange m ergreift. Diefe legtere fteht auch mit dem 
Hebel | in Verbindung, deſſen Drehachſe 1’ den Hebelarm k trägt, 
welcher auf eigenthümliche Weife in eine auf und nieber gehende Be⸗ 
wegung gejeht wird. Das Ende des Hebeld k greift nämlich niit 
einem Zapfen in die Nuth einer auf der ftehenden Welle e’ befeftig- 
ten horizontalen Scheibe q. Diefe Nuth geht an einer Stelle aus 
der Horizontalrichtung nach unten heraus (f. Fig. 2) und kehrt fogleich 
wieber aufwärts in dieſelbe zurück, beides ohne ſchroffe Ede: dadurch 
sicht fie den Hebelarnı k nieder und wieder aufwärts. Da die Scheibe 
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q eine beftimmte Lage gegen den Krummzapfen h bat, fo fällt die 
Verfhiebung des Hebel k immer mit dem Hubwechjel des Krumm⸗ 
zapfens, alfo mit dem Ende des Schlittenweges zufammen. Es if 
ohne Weiteres erfichtlih), wie durdy die Bewegung des Hebels k ver 
Winfelhebel n mit der Sperrklinfe p bewegt und das Schiebrad o 
nach der einen Richtung (dev in Fig. 1 durch ben Pfeil ansgebräcdten) 
gedreht wird, während nad) ber entgegengefeßten Richtung die Klinke 
über die Zähne des Rades fortgleitet. Die Schiebung erfolgt jebes 
Mal beim Niedergange des Hebeld k, d. h. beim Auffteigen der Zug- 
ftange m, und ift rückſichtlich ihrer Größe (der Anzahl Zähne, welde 
auf dem Rabe o von ber Klinke p gegriffen werden) dadurch zu regu- 
liren, daß man die Stange m auf den Hebeln 1 und n nad Erfor- 
berniß verfegt. Wenn man die Ganghöhe (Steigung) des Gewindet 
auf T = 6 Millimeter annimmt, fo entfpricht jeder Zahn des Rades 
o einer Verſetzung des Meißels um %,, = °%, over 0,214 Millimeter. 
Daß man, um andere Theilung zu erhalten, ein Rab mit mehr ober 
weniger Zähnen auffteden könne, bedarf Yaum der Erwähnung. 

Hebung und Herablaffung des Supports. — Der 
Support ald Ganzes, d. 5. der Ballen R mit allen daran befinb- 
lihen Theilen, wird durch Umdrehung der Schrauben Q, Q der Höhe 
nach geftellt (S. 452). Da hierbei diefe beiden Schrauben gleichzeitig 
und in gleiden Maße gedreht werben müſſen, fo trägt jebe berjelben 
Am obern Ende ein 24zähniges koniſches Oetrieb r, und in diefe Ge- 
triebe greifen zwei andere r‘, r’, ebenfall® von 24 Zähnen, welche 
auf der in 8‘, 8’ gelagerten horizontalen Achfe s angebradht find; an 
letztere wird bei 8’ eine Handkurbel geftedt, um vie Drehung zu be- 
wirken. — Die Heinen Senkungen und Hebungen des Meißels, welche 
während des Hobelns nöthig find, um denfelben zum Angriff zu ftellen 
oder von dem Arbeitsſtücke zurüdzuziehen, werben durch bie mittelft 
einer Handkurbel umzubrehende Schraube bei z hervorgebracht. Diefes 
Punftes ift bereits früher gedacht, fowie der Benutung ber nämlichen 
Schraube beim Hobeln fenkrechter und fchiefer Flächen. — 

Betrachtet man die in der Praxis vorfommenden Konftruftionen 
der Hobelmafchinen überſichtlich, fo theilen fie ſich zunächſt in zwei 
Hauptklaffen, je Nachdem der Meifelichnitt durch Bewegung der Tafel 
mit den Ürbeitsftüde, oder durd) Bewegung des Supports erzielt 
wird (S. 447). Eine Untereintbeilung kann auf die Befchaffenheit 
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‚des Mechanismus gegründet werben, welcher bie genannten Beweguns 
gen erzeugt. Die Unterfcheidung in einfachwirkende und doppeltwir⸗ 
kende Hobelmafchinen ift fhon ©. 449 erörtert worden. Mit Beady- 
tung biefer drei Eintheilungsgrände find die folgenden Nachweiſungen 
georbnet. | 


a) Hobelmaſchinen mit beweglider Tafel. 
a) Einfachwirkende. 


1) Mit Sclittenbewegung durch Zahnftange und Getrieb. 
— Diefer Mechanismus ift der am meiften gebräudliche und befteht 
in feiner einfachſten Geftalt aus einer unterwärts am Schlitten ange 
brachten Zahnftange, in welche ein von der Betriebskraft umgebrehtes 
Getrieb eingreift. Das Getrieb min hierbei von nicht zu Meinem 
Durchmeſſer und die Verzahnung von fo feiner Theilung fein, als bie 
Rückſicht auf nöthige Stärke nur irgend zuläßt. Weil jedoch troßbem 
biefe Anordnung faum jemals eine völlig ftetige und fanfte Bewegung 
gibt, vielmehr die fait unvermeiblichen Unvollkommenheiten der Ver⸗ 
zahnung Urfgche find, dag beim Zahnwechſel (Ein- und Austritt der 
Setriebzähne auf der Zahnftange) Meine Stöße entftehen, wodurch der 
Schnitt des Meißels wellig oder rippig wird; fo hat man zur Ber- 
meibung dieſes Uebelſtandes Mittel auffuchen müfjen, welche in der 
That von gutem Erfolge find und bei forgfältig konſtruirten Mafchinen 
diefer Art nicht vernadhläffigt werden. Entweder verfieht man ben 
Sclitten mit zwei Zahnftangen, in welde zwei auf derfelben Welle 
befindliche Getriebe eingreifen; ordnet aber babei die Zahnflangen fo 
an, daß in einer unb berfelben Duerfchnittölinie der Mafchine ein 
Zahn der einen Stange einer Zahnlüde der andern Stange enifpridht. 
Oder man gebraucht eine ftufenförmige Zahnftange, d. b. eine 
ſolche, auf welder jeder Zahn feiner Dide nad (parallel zur Ge: 
triebachfe betrachtet) in brei oder vier Xheile zerlegt und jeder ſolche 
Theil gegen ben vorhergehenden um ein Drittel, beziehungsweije ein 
Biertel ver Theilung verfchoben ift, fo daß das Ganze als eine Ver⸗ 
einigung von brei ober vier dicht an einander liegenden Zahnftangen 
mit nicht übereinftimmender Stellung der Zähne erfcheint; das Ge- 
trieb hat ſelbſtverſtändlich die nämliche Einrichtung, d. h. es befteht 
aus brei ober vier zufammengelegten Getrieben, welche gegen einanber 
un fo viel verbreht find, daß zwifchen bem intritt zweier auf 
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einander folgender Zähne des erſten Getriebes ſuccefſive der Eintritt 
eines Zahnes am zweiten, dritten, vierten Getriebe Statt findet. 

Folgende Hobelmaſchinen mit Zahnſtangen⸗Bewegung ſind anzu⸗ 
führen: 

Eine von kleinſter Art für Handbetrieb durch Kurbel, ſpeziell zum 
Abhobeln der Stereotypplatten beſtimmt, wovon im 18. Bande der 
Technologiſchen Encyklopädie, ©. 69 fg., die ausführliche Beſchrei⸗ 
bung mit detaillirten Abbildungen zu finden iſt. 

Von Romming eine Handhobelmaſchine mit Kurbelbetrieb, 
worauf etwa bis zu 2 Meter Länge und 0,4 Meter Breite gehobelt 
werben kann: Gewerbeblatt für Sadjien, 1838, ©. 318. 

Andere Eremplare zum Hanbbetriebe, wobei jedoch die Drehung 
an einem Kreuzhafpel (Kurbelkreuze) Statt findet, was für etwas 
fchwerere Arbeit befjer geeignet ift, al8 die Kurbel: Wiebe, Handbuch 
ber Mafchinenfunde, Bd. I. ©. 627, und Gewerbeblatt für Sachfen, 
1841, ©. 135. 

Bon For in Derby eine Mafchine, wie die beiden folgenden zum 
Niemenbetriebe eingerichtet, bobelt bi zu 0,9 Meter lang und 0,35 
Meter breit:' Verhandlungen des Vereins fir Gewerbfleiß in Preußen, 
12. Yahrgang, 1833, ©. 161, und daraus im Bulletin de la So- 
eietE d’Encouragement, 33 Annee, 1834, p. 153. 

Eine engliſche Mafchine, welche Flächen bis zu 5,3 Meter lang 
und 1,8 Meter breit bearbeiten fann: Bulletin de la Soc. d’Encour., 
41 Annee, 1842, p. 278. 

Eine Maſchine aus der Werkftätte von Pihet zu Paris, für 
Flächen bis zu 3 Meter lang und etwa 0,35 Dieter breit: Le Blanc, 
Recueil des machines, 2. Partie, Planches 46, 47, 48. 

2) Dirt Schlitteubewegung durch Ketten. — Maſchine von Calla 
in Paris. Unter dem Schlitten ift eine über zwei vertifale Scheiben 
in horizontaler Richtung ausgeſpannte Gelenffette ohne Eude ange: 
bradyt, weldye an einer Stelle mit dem Echlitten zufammenhängt und 
benfelben bei ihrer Bewegung mitninmt. Die wechfelweife in ent- 
gegengefegten Richtungen Statt findende Bewegung diejer Kette wird 


' Die derartigen noch ferner vorkommenden Angaben wollen nicht etwa 
fagen, daß bie vorliegende Konftruftion ungeeignet fei, auch größere Flächen 
zu bearbeiten, fonbern beziehen fich eben nur auf die einzelnen Eremplare von 
Hobelmafchinen, welche in den bezeichneten Werken befchrieben und abgebildet fint. 
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von einer ftetig int felben Sinne umgehenden Betriebswelle vermiittelft 
eines fogenannten Mangelrades bervorgebradt, in deſſen kronrad⸗ 
artige, an einer Stelle des Kreiſes unterbrochene Verzahnung ein 
Getrieb abwechjelnd von außen und von innen eingreift (vergl. im 
Hauptwerke Bd. IX. ©. 480). Die größte zu hobelnde Länge ift 
0,5 Meter, die größte Breite 0,33 Meter. Le Blanc, Recueil des 
machines, 4. Partie, Planche 60. 

Bon Meyer in Mülbaufen, eine Fleine Mafchine zum Hanbbe- 
triebe mittelft Kreuzhaſpels. Letzterer befindet fi) an einer quer unter 
ben: Schlitten liegenden Walze. Zwei Fetten, mit einem Ende an 
biefer Walze befeftigt, in entgegengefegtem Sinne um dieſelbe gefchla- 
gen nnd am andern Ende mit dem Schlitten verbunden, ziehen biefen 
bin oder ber, je nachdem rechts oder links gebreht wird. (Der Mecha- 
nismus ift wefentlich übereinftimmend mit jenem bes Karrens an 
den Handpreſſen der Buchdrudereien, f. im Hauptwerke, Bd. TU. 
©. 360). Es faun in der Länge bis 0,42 Meter oder im Notbfalle 
auch etwas mehr, in ber Breite bis 0,33 Meter gehobelt werben. 
Armengaud, Publication industrielle, Tome II. p. 245. 

3) Mit Schlittenbewegung durch Krummzapfen und Lenkſtange. 

Hierher gehört die oben ausführlich befchriebene und auf Taf. 86 
abgebildete Mafchine, welhe Wiebe in feinem Handbuche ber Ma- 
fhinenfunde Bd. I. S. 627 mittheilt, und bei der durch ein Vorge— 
lege von zwei elliptifhen Stirurädern ein fchnellerer Rückgang des 
Schlittens zuwege gebracht wird. 

Ferner eine Hobelmaſchine ähnlicher Einrichtung, aber ohne die 
eliptifhen Räder, fo daß Vorgang und Rückgang des Schlittens 
gleich viel Zeit erfordern; befchrieben in Verhandlungen des großher- 
zoglich beffifchen Gewerbevereins, 1841, S. 127, und daraus im 
Polytechn. Centralblatt 1842, Br. J., ©. 563. j 

Hr große Hobelmajchinen eignet fi die Schlittenbewegung mittelft 
Krummzapfens nicht, weil bei beträchtlihem Sclittenwege der Krumm⸗ 
zapfen und bie Lenkftange in fehr unbequemem Grade lang fein 
müßten. In der Natur der Kurbelbewegung liegt e8 übrigens, daß 
bie Geſchwindigkeit des Schlittend eine fehr ungleichfürmige, nament- 
lih in der Mitte des Weges am größten wirb, wenn man nicht bier- 
für eine annähernde Kompenſation durch bie elliptifchen Ränder oder 
durch einen andern Mechanismus (f. S. 454) zu erreichen ſucht. 
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Whitworth's Maſchine (Armengaud, Publication industrielle, 
Tome I. p. 241; Rronauer, Zeichnungen von Maſchinen, Bd. L, 
Taf. 22—25; Wiebe, Handbuch der Mafchinentunde, Bo. L, 
©. 638) ſchneidet im Hingange und im Hergange des Schlittens mit 
demfelben Meißel, welcher vor Antritt des entgegengefegten Weges 
durch einen felbftthätigen Mechanismus plöglich eine halbe Drehung 
um feine (fenfrechte) Achſe macht. Die Bewegung des Schlittens er⸗ 
folgt durch eine Lange eiferne Schraubenfpindel mit flachem dop⸗ 
peltem Gewinde von 0,07 Meter Steigung, wozu eine eigenthümlich 
Tonftruirte mit dem Schlitten verbundene Mutter gehört. Yür den 
Hine und Hergang empfängt die Schraube eine Drehung in entgegen 
gefeßtem Sinne. Die größte Bewegung des Schtittens ift = 2,8 
Meter, die größte zu bobelnde Breite = 0,75 Meter. 

Die Mafchine von Mannhardt in Münden (Kunft- und Ge- 
werbeblatt ‘des polytechn. Vereins für Bayern, 1849, ©. 323) bat 
ebenfalls einen ſich drehenden Meißel und Schlittenbewegung durch 
eine Schraube; aber das Gewinde der letzteren befteht nur aus 4 
oder 5 Gängen, während Dagegen bie (nur ben halben Umkreis bes 
Spinbelgewindes einfchliegende) Mutter fi) in der ganzen Länge bes 
Schlittens hin erftredt. 

Moberg (Gewerbeblatt für Sachſen, 1855, ©. 224) bebient 
fih zur Erlangung der doppelten Wirfung zweier Meißel in dem⸗ 
jelben Supporte, von welchen einer beim Hin⸗, der andere beim Her⸗ 
gange des Schlittend fchneivet; der Mechanismus zur Bewegung des 
Schlittens ift nicht angegeben. 


b) Hobelmafdinen mit beweglidem Support. 


Eine hierher gehörige Mafchine von Decofter in Paris erzielt 
bie Bewegung des Supportfchlittens durch zwei ©elenfletten ohne 
Ende; der Meifel macht im Augenblide vor dem Umkehren eine halbe 
Wendung um fi felbft, damit er beim Rückgange ebenfalls ſchneiden 
kann. Die Heinften Ereniplare bobeln bis 2,4 Meter lang und 1 
Meter breit, bie größten bis 6,8 Meter lang und 2 Meter breit. 
S. Armengaud, Publication industrielle, Tome IIl., p. 177. 

Mafchine von Cave (Armengaud, Publ. ind. I. 102). Der 
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bewegliche ſchwere Schlitten enthält 2 Supporte; der Meißel des einen 
ſchneidet beim Hingange, ber des andern beim Hergange. Im Schlitten 
befinden fih ferner auf einer horizontalen Achſe zwei Getriebe, 
welche ſich auf zwei parallel längs der Mafchine bin liegenden Zahn» 
flangen fortwähen und fo das Weiterfchreiten des Schlittens be⸗ 
wirten. Die Achſe der Getriebe empfängt die Drehung mittelft eines 
auf ihr figenden Stirnrades, in welches von zwei Getrieben wechſel⸗ 
weife das eine und das andere eingreift um die Bewegung in ent« 
gegengefetster Richtung hervorzubringen. Die zulegt erwähnten Getriebe 
befinden fi auf. den Achſen zweier Riemſcheiben, und vermöge ber 
Art, wie diefe von einem fie treibenden Riemen ohne Ende umfchlun- 
gen werden, erfolgt die Mittheilung der Bewegung ungeftört während 
ber Ortöveränberung der Scheiben und des Schlittens. (Man ver- 
gleiche den im Wefentlihen hiermit Übereinftimmenden Mechanismus 
an ben Zylinderſchermaſchinen ver Tuchfabriken im Hauptwerfe, Bd. 
XIX., ©. 238.) Sleinfte Eremplare der Cavé'ſchen Hobelmajchinen 
bearbeiten Flächen bis zu 2,5 Meter lang und 1 Meter breit, größte 
Eremplare bis zu 8 Meter Fänge und 2,5 Meter Breite. 
Eine Mafhine von Bourbon (Armengaud, Publ. ind. IX. 
51) ift beftimmt, vertikale Tlähen zu hobeln und daraus folgt — 
da das horizontale Fortſchreiten des Meißels beibehalten bleibt — 
daß dieſer felbft eine horizontale Lage (rechtwinkelig gegen die Ar⸗ 
beitöfläche) erhält, an die Etelle der horizontalen Querverſetzung des 
Meißels aber eine Verſetzung deſſelben in ſenkrechter Linie tritt. Die 


Bewegung des Supportfclittens erzeugt fi durch ein an dieſem be⸗ 


findliche8 Getrieb auf vertifaler Achſe, welches ſich längs einer feit- 
wärts verzahnten horizontalen Stange fortwälzt. ‘Der Meißel wendet 
fi bei jeder Umkehr um 180° und fchneidet demnach in beiben 
Dewegungsrihtungen. Nah den vorliegenden Konftruftionsverhält- 
niffen lönnen Bertifalflähen bi8 zu 2,4 Meter Länge und etiva 
0,6 Meter Breite (Höhe) bearbeitet werben. Für einen befonderen 
Zwei, — nämlich um die Endflähen (Fugen- oder Stoßfläfhen) guß- 
eiferner Brüdenbogen- Segmente, und zwar an einem folden Seg- 
mente beide dieſe Flächen gleichzeitig, zu hobeln — ftellte Bourbon 
zwei feiner Hobelmaſchinen einander gegenüber auf, deren Meißel 
fih in den etwas Tonvergirenden (von ben Halbmefjern des Bogen 
vorgefchriebenen) Richtungen bewegten. 
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II. Feilmaſchinen. 

Eine PBorgängerin aller jet gebräuchlichen Feilmaſchinen wicht 
nur, fondern auch aller Hobelmafchinen, ift die von Reichenbach 
erfundene und bei Ausarbeitung vieler Beftanbtheile von mathemati- 
ſchen Inftrumenten zur Anwendung gebradte Feilmaſchine ge 
wefen, deren Beſchreibung das Hauptwerk (Bd. VIL, ©. 535 bis 
542) geliefert bat. Die gleihnamige Mafchine von Oberhäuſer in 
Paris (Bulletin de la Société d’Encouragement, 31 Année, 1832, 
p. 3, daraus im polytechn. Journal Bd. 50, ©. 408) ift eine in mehre⸗ 
ren Beziehungen allerdings verbefjerte Nachbildung derſelben. Erſt viel 
fpäter bat man in England und Frankreich das Prinzip der Reichen: 
bachſchen Mafchine auch auf Maſchinen zu etwas fehwererer Arbeit ange 
wenbet und hierbei theilmeije beveutend mobifizirt zur Ausführung gebradit. 

Im Allgemeinen find die Feilmaſchinen auf Bearbeitung einer 
und fehr Feiner Gegenftände berechnet; die Yänge der mit dem Meißel 
auszuführenden Schnitte fteigt deshalb kaum jemals über 0,45 Meter 
und die Dide des dabei genommenen Spans (beftimmt durch bie 
Vortrüdung nad jedem Schnitte) ift gering, nämlich von höchſtens 
1,5 Millimeter bis herab zu 0,05 Millimeter oder noch weniger. In 
den Maße wie die Spandide vermindeyt wird, fann bie Geſchwin⸗ 
digfeit der Schnittbewegung ſich fteigern; letztere iſt demnach eben- 
falls in ziemlich weiten Grenzen eingefchloffen. Eine Spandide von 
nicht mehr als 1,5 und nicht weniger als 0,2 Millimeter voraus⸗ 
gefegt, darf man Schuittgeſchwindigkeit rechnen: 

in i Sekunde. 
auf Meſſing und Bronze . . 0,30 bis 0,50 Meter, 
„ grauem Gufefen . - . 012 „ 024 „ 
„ Schmieelfen . -. . -. » 012,021 „ 
„Sthl -.-. 2: ....010,.083 „ 
„ weißem Gußeifen . . . 0,025 „ 0,04 

Werden jedoch Gegenftände unter Abnahme eines hochſt zarten 
Spanes bearbeitet, fo kann die Geſchwindigkeit bedeutend höher, z. B. 
für Meſſing oder Bronze fogar auf 1 bis 2 Meter pro Sekunde ſteigen. 

a) Die am gewöhnlichften vorkommenden Feilmaſchinen find fo 
angeorbnet, daß der Meißel nahe am Ende eines horizontalen (allen 
falls auch fhief gegen den Horizont zu ftellenden) Schiebers ſich be- 
findet, defjen Bor- und Rüdwärtsführung durch Krummzapfen und 
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Lenkſtange oder durch ein Erzentrik direkt (ohne Lenkſtange) geſchieht; 
der Meißel ſchneidet nur während er den Weg in ber einen Rich— 
tung durchläuft, und kippt ober neigt ſich beim Rückgange in ber 
Weife, daß er ohne Drud wirkungslos über die Arbeitsfläche hin- 
gleitet; das Arbeitsftüd ift unter dem Meißel eingefpannt und empfängt 
eine langjame Fortbewegung in der Richtung rechtwinfelig zu dem 
Gange des Meißels fofern die zu feilende Fläche eben ift, ober 
eine langfame Drehung um feine Achſe wenn e8 ſich um eine reis: 
krümmung (zylindriſch krumme Fläche) handelt. Wenn man Drehung 
und Sciebung des Gegenftandes angemefjen fombinirt oder mit ein- 
ander abwechſeln läßt, fo können fehr verfcieden geformte Ober- 
flächen ausgearbeitet werden. Zum Einfpannen der Arbeitsſtücke ift 
ein Schlitten oder ein bewegliher Parallelſchraubſtock angebracht; 
runde Gegenftände, welche ein Loch in der Mitte haben, werben 
zum Zwecke der ihnen mitzutheilenden Achſendrehung auf einen Dorn 
geftedt. Die Schiebung oder Drehung wirb gewöhnlich mittelft einer 
Schraube erzeugt, deren langſame Umdrehung entweder durch Menfchen- 
band, ober beffer in genau abgemefjenen Heinen Schritten durch einen 
felbftthätigen Mechanismus bewerkftelligt wird. Den Meifel oder 
das Arbeitsftüd, oder auch, beide muß man in vertifaler Richtung 
bewegen fünnen, um die Tiefe des Eingreifens zu veguliren und bei 
fortdauernder Bewegung des Meißels nad Belieben die Wirkung 
augenblidlid, beginnen oder aufhören zu lafjen. 

Unter bie eben karalterifirte Gattung der Feilmaſchinen gehören: 

1) jene von Reihenbad und Oberhäuſer, auf welde wir 
nicht wieder zurückzukommen nöthig haben; beide find ausſchließlich 
für feine Arbeit bejtimmt, entfprechenb leicht gebaut, fehneiden einen 
zarten Span, lafjen dagegen eine fehr fchnelle Bewegung des Meifels 
zu (f. hierüber im Hauptwerke Bd. VII. ©. 541). 

Alle außerdem hier zu befprechenden Feilmaſchinen dienen wefent- 
Lich zu folhen Anwendungen, bei welchen es zuläflig ift, einen weniger 
feinen Span zu nehmen, wonad denn entjprechend die Geſchwindigkeit 
des Meißels geringer und der ganze Bau der Maſchine gröber und 
ftärler if. Darunter muß zunächſt 

2) ber fehr verbreiteten Nas myt h'ſchen Feilmaſchine gedacht 
werben, von welcher man Beſchreibung und Abbildungen in Armen- 
gaud, Publication industrielle, IV. 90, Kronauer's Zeichnungen von 
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Maſchinen II., Taf. 14, 15, und Wiebe's Handbuch der Maſchinenkunde 
I. 680 findet. Ein vierſeitig prismatiſcher Eiſenſtab von etwa 0,78 
Meter Länge bei 0,09 Meter Breite und Dide ift in einer horizon⸗ 
tolen 0,48 Meter langen Hülfe oder Yührung bes Hauptförpers ber 
Mafchine verfhiebbar. An einem Ende trägt er den Support mit 
dem ſenkrecht nach unten vorragenden, einer Stellung durch Heben 
und Nieberlaffen fähigen Meifel; am anderen Ende iſt die 0,35 Meter 
lange Tenkftange eines Krummzapfens eingehangen, deſſen horizontale 
Welle zugleich die zum Betriebe dienende Niemenfcheibe und ein 
Schwungrab trägt. Die Warze des Krummzapfens ift verfeßber, fo 
daß man bie Schublänge des Meißels von dem Maximum = 0,2 
Meter auf jeve geringere Größe verfürzen kann, welche etwa burd 
bie Kleinheit des Arbeitsſtückes zugelaffen wird. Der Schlitten zum 
Einfpannen von Gegenftänven, an benen ebene Flächen zu feilen find, 
befteht aus einer unter dem Support angebrachten ſenkrechten Platte 
von 0,54 Meter Länge und 0,45 Meter Höhe mit horizontalen 
ſchwalbenſchwanzförmigen (innen ſich erweiternden) Nuthen auf ihrer 
vordern Fläche, um die Köpfe der zur Befeftigung des Arbeitsſtücks 
dienenden Bolzen hineinzufchieben. Ein Anſatz auf ver Rüllſeite 
diefer Platte enthält das Muttergewinde für eine horizontale Schrans 
benfpindel, durdh deren Umdrehung der Schlitten und mit ibm das 
Urbeitsftüd einen Weg bis zu 0,66 Meter Länge rechtwinfelig gegen 
die Richtung. der Meißelzüge durdlaufen fann. Zum Einfpannen 
runder Stüde (von höchſtens 0,15 Meter Durchmeſſer) geht durch 
den Slörper der Mafchine — gerade unter dem prigmatifchen Schieber 
— eine horizontale Achfe, weldhe durch Schraube ohne Ende umge 
gebrebt werben kann, und in deren vorn herausragende Ende als 
Verlängerung ein zylmbrifcher Dorn zum Auffteden ver betreffenden 
Arbeitsftüde eingejegt wird. Zwei auf dem Dorne befindliche Kegel 
treten babei von ben entgegengefettten Geiten in die runde Deffnung 
des hohlen Gegenftandes und bewirken, indem fie ihn fefthalten, zu- 
gleich deſſen Zentrirung, fofern nur fein innerer Durchmeſſer mwenig- 
ftend etwas größer ift, als die Dide des Dorns. Ein Erzentrik auf 
dev Schwungradiwelle fest vermittelft Lenfftangen und Hebel die Klin⸗ 
fen zweier Schiebzeuge in Xhätigleit, deren Sperrräber an der Füh— 
rungsfchraube des Schlittens und an der Schraube ohne Ende fich 
befinden, jo daß hiermit im Augenblide, wo nad) vollendetem Schnitte 
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der Rüdgang des Meißels anfängt, das Weiterfchieben over Weiter- 
drehen bes Arbeitsſtücks Statt findet. 

3) Decofter bat an der Feilmaſchine (f. Armengaud, Publi- 
eation industrielle, V. 416; Kronauer, Technifche Zeitfchrift, 1848, 
©. 15; Le Blanc, Recueil des machines, V. Partie, Planche 42) 
zum Einfpannen der Arbeit einen Parallel- Schraubftod angeorbnet, 
welcher — in der Richtung der Meißelzüge — bie 0,2 Meter weit 
fih öffnen läßt, durch eine Leitſchraube quer gegen die Meißelzüge 
verfhoben werben kann (wobei der größte zu durchlaufende Weg 
0,34 Meter beträgt), und auch höher ober niebriger zu ftellen ift. 
Andy ein Dorn zum Auffteden runder Arbeitsſtücke Tann angebracht 
werben. Der Schieber, an welchem der Meißel fitt, wirb durch 
ein Erzentril bewegt und geht vermöge besfelben einen Weg von 
0,12 Meter hin und her. 

4) Eine andere Mafchine von Decofter (Bulletin de la So- 
ci6t6 d’Encouragement, 45. Annee, 1846, p. 2770) enthält zwei 
Meißel in getrennten Supporten an ben Enden eines und besfelben 
horizontalen Schiebers, der in feiner Mitte von der Warze einer 
Keummmzapfenfcheibe direkt (ohne Vermittelung einer Lenkftange) bes 
wegt wird, und einen Weg von 0,2 Meter hin und zurüd durch⸗ 
läuft. Im Hingange fchneivet ber eine, im Hergange ber andere 
Meißel; fie können beive flahe Stüde feilen, ober e8 kann unter 
dem einen Support bie Vorrichtung für fladhe, unter dem andern 
die Borrihtung für runde Gegenftände angebracht fein. 

5) Dem Schraubftode, welcher bei neueren Feilmafchinen mit 
fo großem Bortheile zum Einfpannen ber Arbeit gebraucht wird, hat 
Kerſhaw zu Mancheſter eine folde Einrichtung gegeben, daß er 
fih um eine vertifale Achfe rings im Kreiſe drehen läßt, wodurch 
bie Richtung der Meißelſchnitte von ber Lage der Seitenflächen des 
Arbeitsſtücks unabhängig und in vielen Fällen das Umſpannen er- 
fpart wird (Polytechn. Sentralblatt 1853, S. 197; Polytechn. Jour⸗ 
nal, Bd. 127, ©. 415). 

6) Eine der neneften und vollftändigften Yeilmafchinen, die von 
Legaprian (zu MoulinsLille, Nord= Departement) ift in Armen- 
gaud, Le Genie industriel, Tome 18 (1859) p. 21 und hiernach 
im Polytehn. Journal, Bd. 155, ©. 7, mitgeteilt. Aus erfterer 
Duelle entlehne ich die Zeichnungen Fig. 1 bis 4 auf unferer Taf. 87, 
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wozu der Maßſtab ein Yünfzehntel des wirklichen if. Die Haupt⸗ 
eigenthümlichkeit dieſer Maſchine befteht darin, daß fie ben Rüdgang 
des Meißels (wobei biefer wie gewöhnlich nicht fchneibet) befchlemmigt 
und zwar zu einer Gejchwindigfeit, welche das Doppelte ter Ge 
fhwindigfeit des VBorganges if. Der zur Erreidhung biefes Zweckt 
angewendete Mechanismus flimmt mit demjenigen überein, welder 
bei Beichreibung der Planhobelmafchine (S. 454) vorgelommen und 
in Fig. 6 auf Taf. 86 abgebilbet ift, weshalb gegenwärtig defien 
Kenntniß vorausgefetst werben barf. 

Fig. 1 zeigt eine Seitenanſicht ver Mafchine, Fig. 2 bie Auficht 
von oben, Fig. 3 einen Theil im vertilalen Durchfchnitt, parallel 
zu Sig. 1 genommen. 

Die Mittheilung der Bewegung erfolgt durch einen Treibriemen 
mittelft der Treppenfcheibe A, deren horizontale Achfe a am entgegen- 
geſetzten Ende ein Getrieb B trägt; dieſes greift in ein Stirmab C, 
auf deſſen in dem Rohre B’ gelagerter Welle andererfeitd der Krumm⸗ 
zapfen D befeftigt if. Die Warze dieſes Krummzapfens greift in 
den Schlitz des Hebeld E, deſſen Drehpunkt in 3 fi) befindet und 
welcher, um in feinen Schwingungen durch die Achſe a nicht gehin- 
dert zu fein, zum Durchgang dieſer legteren einen Bogenſchlitz a’ 
enthält. Am Hebel E ift die Lenkſtange F eingehangen, welche ben 
borizontalen Schieber G mit dem Support in Bewegung fest. In 
Fig. 1 findet man durch punklirte Linien den von der Krummzapfen⸗ 
warze burchlaufenen Kreis, die Aufßerften Stellungen bes Hebels E 
und bie denſelben entfprechenven Stellungen des Krummzapfens aus- 
gedrüdt. Hieraus erkennt man, unter Berüdfichtigung des Pfeils 
am NKurbelfreife, daß die Warze des Arummmapfens von 1 bis 2 
zwei Drittel des Kreiſes durchlaufen muß um das Vorwärtögeben 
des Meißels (wobei derſelbe fchneibet) zu bewirken; daß hingegen ber 
Rüdgang erfolgt während die Warze den nur halb fo langen Weg 
von 2 nach 1, durch das dritte Drittel des Kreiſes, zurüdlegt. 

Die Lenkftange F ift durch ein Scharnierftüd e mit dem ſchon 
erwähnten Schieber G verbunden, welder mittelft feiner ſchwalben⸗ 
ſchwanzförmigen Baſis ſich zwifchen zwei entfprechenb geformten Leiten 
G’G' auf der horizontalen obern Fläche H des Geſtells bemegt. 
Am Ende dieſes Schiebers befindet fi der Eupport P, an deſſen 
vorberftem Theile der Meißel oder Stiel z durch eine Druckſchraube, 
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z' befeftigt if. Bei y findet man bie horizontale Achſe angedeutet, 
um welde bie Meißelplatte bein Rückgange kippt, damit Fein ſcharfes 
Aufftreifen der Schneide Statt findet. Da das Stüd e vermöge bes 
Bolgens e“ (Fig. 3) in einem Längenſchlitze e‘ bes hohlen Schie- 
bers G verftellt werben kann, fo tft die Möglichkeit gegeben, dem Schie- 
ber und folglich dem Meißel einen etwas veränderten Ort anzuweiſen. 

Das Einfpannen eines Arbeitsftüds, an weldem horizontale 
ebene Flächen zu feilen find, wie beifpielweife X in Fig. 1 und 8, 
gefchieht auf dem Tifche I mittelft des Schraubftodd, der aus einem 
feftftehenden Baden n‘ nnd einem zwifchen Yührungsleiften n“, n“ 
fhiebbaren beweglichen Baden n befteht; zur Ortöveränderung bes 
lettteren dient die Schraube m, welche mittelft einer auf ihren 
Zapfen zu ftedenden Kurbel ungevreht wird, und deren Mutter m‘ 
mit n verbunden if. Während nun der Meißel 2 in ber Richtung 
des Schiebers G hin und her gebt, wird unter ihm ber Tiſch I mit 
dem Schraubftode und dem eingefpannten Arbeitöftüde in einer Rich⸗ 
tung fortbewegt, welche zu jener der Meißelzüge rechtwinkelig iſt; 
dazu dient folgender Mechanismus. Eine Zugftange b, melde in 
der Warze eines Heinen Krummzapfens c auf dem Stirnrade C be⸗ 
feftigt wirb, hängt an ihrem Ende mit den Hebel d zufammen, ber 
fi unabhängig um die Achfe des Getriebes f dreht. Auf berfelben 
Achſe befindet ſich das Sperr- over Schiebrad g, zwifchen beffen 
Zähne der mit d verbundene Sperrfegel g’ greift. Erlangt nun 
der Hebel d bei jeder Umbrehung bed Rades C durdy die Stange b 
eine ofzillirende Bewegung, fo ſchiebt die Klinke g’ das Rad g um 
einen Zahn over einige Zähne weiter herum, dreht alfo auch das 
Getrieb f um einen entfprechenden Bogen. Die Bewegung des Ge- 
triebs f yflanzt fi) dur das Zwifchenrab f’ auf das Getrieb h 
und von biefem auf ein anderes h’ fort; und da leuteres am Ende 
einer horizontalen Schraubenfpinvel i (Fig. 3 im Querdurchſchnitte) 
fit, jo wird auch dieſe in Meinen Schritten umgedreht. Die »ſenk⸗ 
rechte Wand S des Tifches I ift durch vier Bolzen wie 4, 4 an dem 
großen Schieber I’ befeftigt und leßterer gleitet mittelft fchwalben- 
fhwanzähnliher Führungen auf der Bahn I” des Geſtells; an I’ 
befindet fich aber die Schraubenmutter i’ (Fig. 3) für die ſchou er- 
wähnte Schraube i, und femit ift das Fortfchreiten des Tiſches 1 
unter dem Meißel leicht verftändlich. 
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Um nad ber verfchiendenen Höhe des Arbeitsftüds den Tiſch in 
vertifaler Richtung zu verſetzen, auch während des Ganges ber Ma- 
ſchine das Arbeitsftüd gegen den Meißel zu erheben ober bavon zu 
entfernen, je nachdem berfelbe angreifen over plößfich feine Wirkung 
einftellen fol, gleitet da8 Bahnftüd I’ auf Führungen R, R (Fig. 2) 
auf und nieder; feine Bewegung in biefer Richtung wird durch eine 
ftehende Schraubenfpinvel L (Fig. 3) erreicht, deren Mutter T an 
I‘ fidy befindet und welche oben ein Schraubenrad 1° trägt: bie im 
1° eingreifende Schraube ohne Ende 1 wirb vermittelt ver Handkurbel 
M ($ig. 1, 2) umgebreht. . 

Der Meißel z hat nebft dem Support P eine Beweglichkeit auf 
und nieder, welche in gewiffen Fällen dazu benutzt werben kann, ver 
tifale Flächen eines Gegenftandes mit horizontalen Meißelzügen zu 
bearbeiten. Die äußeren Theile bes hierzu bienenden Mechanismus 
find in Fig. 1 und 2, die inneren in Fig. 3 wahrzunehmen. Auf 
dem unbeweglichen Geftelllörper der Maſchine fteht eine Feine Säule O, 
durch deren Kopf eine dünne Stange p mit den zwei darauf nad) 
Bedürfniß zu verfegenden Klöschen o und o“ geht. Das Ende von 
p ift an dem Hebel p‘ eingehangen, welcher ſich frei und unabhängig 
um die gemeinfchaftliche Achſe des Getriebes q und des Sperrrades q’ 
dreht; zwifchen bie Zähne des leteren greift der mit p’ verbundene 
Sperr- oder Schieblegel r, um fo eine ſchrittweiſe Drehung ber er- 
wähnten Achſe zu erzeugen, welche fobann mittelft der inneren Be 
ftandtheile (Fig. 3) weiter fortgepflanzt wird. Zu diefen gehört fürs 
Erfte ein koniſches Getrieb r’, welches auf der Achfe des Sperrrabes q‘ 
figt und ein zweites koniſches Getrieb 8 in Bewegung fegt; an ber- 
jelben Achſe mit s befinbet ſich ein brittes ſolches Getrieb t, durch 
deſſen Eingriff enblid ein vierteß t’ umgedreht wird. Lebteres fist 
an der Schraubenmutter der ſenkrechten Schraubenfpindel u, welche 
einen Beftanbiheil des Supports P ausmadt. Es folgt aus viefer 
Anordnung, daß, wenn am Ende der vorwärts gehenden (zum Schnitte 
wirlfenden) Bewegung des Schieber G das Klötzchen 0° gegen den 
Kopf der Säule O ftößt, mittelft p‘ und r eine Meine Drehung tes 
Sperrrabes q’, demnach aud der Schraube u Statt findet, woburd 
ber Support P mit dem Meißel um eine entfprechend geringe Größe 
abwärts bewegt wird. Der Rüdgang des Sciebers G bringt das 
Klögchen o zum Anftoß gegen die Säule O und bewirkt hierburd 
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das Zurüdgleiten des Schiebfegeld r auf dem Nabe q’, welches dabei 
feine Bewegung macht. Es ift Har, daß der ganze eben befchriebene 
Apparat unthätig bleibt, wenn man bie Stange p befeitigt ober 
auch nur auf ihr die Klögchen o und o“ weit genug von ber Säule O 
entfernt. Ebenſo ergibt ſich von felbft, daß unabhängig von biefem 
Apparate die Echraube u vermittelft einer auf ihren obern Zapfen 
geftedten Kurbel umgevreht, vaburd der Support ſchnell gehoben 
ober niedergelaſſen, aljo diefe Bewegung auch benugt werben Tann, 
um beim Feilen horizontaler Flächen den Meißel zum Angriff zu 
ftellen oder von ber Arbeit zurüdzuziehen. 

Eine fernere Zugabe geftattet das Teilen fchief ſtehender ebener, 
ja ſogar halbzylindriſch hohl gefrümmter Flächen. Das oben bereits 
vorgelommene Getrieb q an der Achſe des Sperrrabes q’ greift nänı- 
fich in ein Zwiſchenrad y ein, und zu biefem gehört das Getrieb v, 
welches beliebig ein⸗ oder ausgerüdt werben kann. Iſt v in y ein- 
gerüdt, fo dreht ſich die Achſe des erftern, welde als Schraube 
ohne Ende v’ in einen mit dem Support P verbundenen Zahnbogen x 
eingreift, wonach ber Meißel z mit langfamen Schritten einen Kreis⸗ 
bogenweg durchläuft.“ Hat man aber das Getrieb v von dem Rabe y 
ausgerückt, dagegen andererſeits auf den Zapfen v’ der Schraube v’ 
(Fig. 2) eine Handkurbel geftedt, fo kann mittelſt diefer eine beliebige 
fchräge Stellung des Supports hervorgebradht werben, in welcher 
aledann die Schraube u ihre fchon befannte Aufgabe ganz wie fonft 
erfüllt, d. h. den Meißel geradlinig bewegt, ver nun eine vorliegende 
ichräge Fläche, wie vorhin eine vertifale, bearbeiten Tann. 

Endlich ift eine Vorrichtung vorhanden, um Tonvere Zylinder⸗ 
Segmente (wie 3. B. die Rundung an ber Nabe eines Krumm— 
zapfens) oder vellftändige Zylinder zu feilen; dieſelbe weicht nicht 
weſentlich von der fonft gewöhnlih an den Yeilmafchinen gebräud- 
lichen ab. Das fchon an einer früheren Stelle erwähnte Getrieb h, 
welches durch den Mechanismus c, b, d, g‘, g, f, f’ in langfame 


Es wirb von unjerer Quelle nicht angegeben, wie in biefem alle ber 
Mechanismus q, r’, 8, t, t’ außer Thätigkeit zur feten if. Da bas mit y 
im Eingriff ftehende Getrieb q an gleicher Achſe mit dem innern @etriebe r‘ 
fißt, fo würde auch bie bei t’ befindliche Schraubenmutter ben Support P 
länge der Echraube u fortbewegen, was nicht jein darf. Vielleicht kann mittelft 
der Schraube u das Getrieb t’ von t ausgelöfet werben? 
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ſchrittweiſe Umdrehung verſetzt wird, hat eine nach dem Innern ber 
Maſchine ſich verlängernde Achſe (im Querſchnitte ſichtbar neben dem 
Buchſtaben i“, Fig. 3); am dieſer befindet ſich ein Schraubengewinde, 
welches als Schraube ohne Ende in das Rab V greift, alſo dasſelbe 
umdreht. Der Tiih IS muß für diefen Fall weggenonmen, ebenfo 
das Getrieb h entfernt werden; bie Theile I’, 1° hebt man mittelſt 
der Schraube L (durch Umdrehen der Kurbel M) jo hoch hinauf als 
nöthig, um mit dem Arbeitöftüde gehörig dem Meißel z nahe zn 
kommen. Dantı wird in die Tülle 5 des Schranbenrabes V, melde 
als deffen Achſe in einem Loche von I’ fi) dreht (f. Fig. 3), der 
Dorn x’ x’ Fig. 4 eingefchraubt, auf letztern das Arbeitsſtück ZZ 
geftedt und mittelft der beiden Kegel X X’ und der Schraubenmut- 
ter x befeftigt. Die Segel bewirken aufer dem Feſthalten auch 
ohne Weiteres die richtige Zeutrirung, da bie Oeffnung in Arbeits 
ſtücke als richtig ausgebohrt angenommen wird. In Fig. 4 floßen 
bie beiden Segel X, X’ mit ihren Heinen Grundflächen an einander; 
bies wird nicht mehr der Fall fein, fobald die Definung in Z länger 
oder von Kleinerem Durchmeſſer if. Es ergibt fich von felbft, wie 
der in Pig. 4 gezeichnete Apparat bie vermöge des Schiebzenges 
(b, du. f. w. in Sig. 1) hervorgebracdhte Drehung des Schrauben- 
rades V theilen, alfo die Rundung bes Arbeitsftüds Z allmälig 
unter dem Meißel z vorübergehen muß, während diefer parallel zu 
x’ x‘ bin und her fidh bewegt. 
Legavrian liefert die Feilmafchinen von vorbefchriebener Konftruf: 
tion in zwei Größen. Es beträgt , 
bei Nr. 1. bei Ar. 2. 


bie Tänge des Meißelzugee . . 0,35 Meter, 0,30 Meter, 
bie größte Länge eines zu bear- 

beitenden Stüdee . . . 120 „ 0,0 „ 
die größte zuläffige Höhe des Ar- 

beitsftüde® . -. » - - 0,50 „ 0,50 „ 


b) Ausnahmsweife kommt es bei Feilmaſchinen vor, daß — 
gleichwie bei den Planhobelmafchinen mit beweglicher Tafel — das 
Arbeitsftüäd die zu Ausführung der Meifelfchnitte erforberliche 
Dewegung macht, am Meißel dagegen die Querverfegung nach jebem 
Schnitte Statt findet. Bon diefer Art find folgende zwei: 

7) Eine Feilmafhine von Ducommun und Dubied in 
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Mühlhauſen (ſ. Armengaud, Publication industrielle, XI. 355). Sie 
enthält zwei Supports mit entgegengejegt ftehenden Meißen, um 
entweber zwei kurze Arbeitsftüde gleichzeitig zu behandeln oder bie 
gleiche Bearbeitung au den Enten eines und besfelben Stüds aus⸗ 
zuführen. Die Arbeit fchiebt ſich durch Krummzapfen und Lenkſtange 
unter den Meißeln vor» und rüdwärts; beim Hingange ſchneidet ber 
eine, beim Hergange der andere Meifel. Außer ver Querverſetzung 
haben die Meißel im Supporte eine Beweglichkeit zum Heben und 
Herablafien. Die größte Schnittlänge ift 0,4 Meter, die größte zu: 
läffige Breite des Arbeitsftüds 0,45 Meter, bie größte zuläfjige 
Höhe vesfelben 0,25 Meter. 

8) Die Maſchine von Meßmer zur Ausarbeitung der Winden. 
getriebe (Armengaud, Publication industrielle, XI. 35). Diefe Ge- 
triebe haben zu Vermehrung der Yeftigkeit ihrer Zähne das Eigen⸗ 
thümliche, daß die Zahnlüden nicht die ganze Fänge bes Getrieb- 
körpers burchfegen, fonbern an jevem Ende des Getriebes eine rings 
förmige Eiſenmaſſe ftehen gelaffen ift, welche rund herum alle Zähne 
vereinigt. Die fonady auf allen vier Seiten begrenzten Vertiefungen 
zwifchen den Zähnen werden gewöhnlicd mit dem Meißel ausgehauen. 
Meßmer wendet aber zu ihrer Hervorbringung eine Reihe von Ma⸗ 
fhinen an. Das Getrieb hat in ber Negel vier Zähne und wirb 
demgemäß in Geftalt eines vierfeitigen (quabratifchen) Prisma vor⸗ 
bereitet, deſſen Flächen man in einer Hobelmafchine ebnet. Nun 
werben zunächft auf jeder biefer vier Flächen drei runde Löcher in 
einer Reihe fo tief gebohrt, als die Zähne hoch werben follen. Dann 
bildet man auf einer Fräsmaſchine durch Vereinigung biefer Löcher 
einen graden Schlig oder eine Furche. Die bier als Hauptgegenitand 
zu betrachtende Hobelmaſchine wird fchließlih gebraudt, um bie 
zwifchen ven Furchen ftehen gebliebenen Zähne abzurunden, zu welchem 
Behufe das Arbeitsftüd eine fchwingende Bewegung in entjprechendem 
Kreisbogen macht, während ver Meißel zum Schnitte unbeweglich fteht, 
nur nad) jedem einzelnen Schnitte um die Spandide in ber Richtung 
der Getriebachfe weitergerüdt wird. 

ec) Ein drittes Konftrultionsprinzip für Feilmaſchinen beſteht 
darin, das Arbeitsftüd unbeweglich feftzulegen, ven Meißel dagegen 
mit der Schnittbewegung und der Uuerverfegung gleichzeitig zu ver 
fehen. Diefe Einrichtung findet fi an: 
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9) einer Mafchine von Smith, Beacod und Tannett 
(Armengaud, Publication industrielle, X. 1523). Die Schnittbeiwe- 
gung bes Meißels entfteht durch Krummyapfen und Lenkflange, wie 
bei Nasmyths Maſchine (S. 463); aber der ganze hierzu bienlide 
Mechanismus fteht auf einem Schlitten und wird langſam ſchritt- 
weife, in einer Richtung rechtwinkelig gegen bie Schnittrichtung, Über 
dem Arbeitöftüde fortbewegt. Letzteres wird in einem Parallel 
Schraubftode eingefpannt, vefien größte Oeffnung (quer gegen bie 
Meikelzüge) 0,27 Meter erreiht. Zum Bearbeiten runder Gegen 
ftände dient die gewöhnliche Vorrichtung mit Achſendrehung tes Ar⸗ 
"beitsftüds, wobei alfo der erwähnte Schlitten nicht mitwirtt. Durch 
Neigung des Support3 laſſen ſich die Meißelzüge derartig fchief aut 
führen, wie es bei Feilförmigen und koniſchen Gegenſtänden erforbert 
wird. Die größte Schnüttlänge iſt = 0,2 Meter. 


ID. Riſſelmaſchinen. 


Die Aufgabe der Riffelmafchinen: in eine Walze rundum regel- 
mäßig vertheilte Furchen, parallel zur Achſe lauſend, zu ziehen — 
hat im Wefentlihen die größte Verwandtſchaft mit dem Abhobelu 
eines Zylinders; nur findet der Unterfchied Statt, daß bie Geſtalt 
der Meißelſchneide nach dem vorgefchriebenen Duerprofile der Furchen 
mobifiziet ift und daß — da zwifchen den einzelnen Furchen gewiſſe 
Streifen des Metalllörpers als Rippen ftehen bleiben müſſen — 
nad jeden Schnitte eine größere Drehung rer Walze einzutreten Bat, 
ein wirklicher Sprung, deſſen Betrag von der geforderten Anzahl 
Furchen auf dem ganzen Kreiſe abhängt. 

Die zu riffelnde Walze wird auf einem Schlitten horizontal lie⸗ 
gend eingefpannt und letterer in geraber Linie unter dem feſtſtehenden 
Support durchgeführt, in weldem der Meißel (abgefehen von dem 
Kippen beim Rückgange des Schlittens) feiner andern Beweglichkeit 
bedarf, als in vertikaler Richtung, damit man ihn gehörig zum Ans 
griff herablaffen und wieder zurüdziehen kann. Das ſchrittweiſe Wei⸗ 
terbreben der Walze erfolgt durch einen meift felbfithätig wirkenden 
theiljcheibenartigen Apparat. Es bedarf kaum der Erwähnung, daß 
jede Furche nur erft Durch mehrere und zumeilen ziemlich viele Schnitte 
ihre volle Vertiefung erhält; demnach muß jedes Mal, wenn bie 
Walze einen Rundgang vollendet bat, der Meifel ein wenig weiter 
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herabgeſtellt werden. Im Einzelnen ſind die Konſtruktionen dieſer 
Maſchinen vielfach verſchieden. Eine ältere Art, wobei die Schlitten⸗ 
bewegung mittelſt einer Kette erfolgt, findet man in l'Industriel, par 
Christian, Tome 7. p. 138. 

Girdwood in Glasgow (Verhandlungen des Vereins für Ge- 
werbfleiß in Preußen, 17. Yahrg. 1838, ©. 66) wentet dazu 
Krummzapfen und Lenkſtange an; die Welle des erfteren liegt hori⸗ 
zontal und es Tann durch Verſetzung der Warze der Weg des Schlit- 
tens zwilchen 0,21 Meter und 0,55 Meter verändert werben. 

Decoſter (Armengaud, Publication industrielle, III. 86) be- 
wegt ben Schlitten durch Zahnftange und Getrieb, wobei die größte 
Länge des Weges — 1,5 Meter ift. 


IV. Stoßmaſchinen. 


1) Ein Beifpiel von der Konftruftion, welde im Weſentlichen 
als die gemöhnlichfte vorkommt, gibt die große Stoßmafchine von 
. Sharp u. Roberts, wovon. fehr vollftändige Zeichnungen in 
Armengaud, Publication industrielle, I. 74, ferner im Bulletin 
de la Societe d’Encouragement, 41 Annee (1842) p. 407, in 
Kronaners Zeichnungen von Mafchinen, Bd. I. Tafel 1 bis 3, und 
Wiebe's Handbuch der Maſchinenkunde, Bd. I. S. 633, enthalten 
find. Ich theile, nach Armengaud, auf Taf. 88 Big. 1 einen fenl- 
rechten Durchſchnitt Durd) die Mitte der Mafchine und Fig. 2 einen 
andern ſenkrechten Durchſchnitt, rechtwinkelig gegen ben erfteren ges 
nommen, mit; beide Figuren in einem Maßſtabe gezeichnet, ver ſich 
zum wirflihen wie 1: 22", verhält. ig. 5 zeigt im horizontalen 
Durchſchnitte die Befeftigung des Meißels; Fig. 3 und 4 (in doppelt fo 
großem Maßſtabe) erläutern genauer deſſen Geftalt und Wirkungsweife. 

Das Geftell ift, was feinen Huuptlörper betrifft, ein einziges 
großes Gußeifenftüd A, welches wmittelft breiter Flautſche zu beiden 
Seiten feiner Bafis durch vier Bolzen auf einem ftarfen‘ in der Erbe 
verſenkten Steinquader befeftigt wird und ſchon vermöge feines 
eigenen Gewichtes unerfchütterlic flieht. Der unterfte Theil dieſes 
Eiſenkörpers endigt nach vorn hufeiſenförmig und bietet hierdurch) 
einen hohlen Raum b dar, in welchem bie Späne nieberfallen, um 
ſich in einer runden Grube des Steine zu fammeln: Hier find 


äußerlicy zwei zulinprifhe Zapfen %, y ungegoffen, um welche ſich 
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der zur Anbringung des Arbeitsſtücks dienende Tiſch neigen läßt, 
wie weiterhin erhellen wird. Der Kopf c bildet nach vorn zu eine 
vieredige ebene Bertitalfläche, auf welder (ſ. Big. 2) die oberen 
Scieberführungen P P angefchraubt find. Der mittlere vorfpringenbe 
Theil c’ trägt vorn in gleicher Weiſe die unteren Schieberführungen 
PP und eins ver Lager jj für die horizentale Welle G, welche frei 
durch eine zylindriſche Deffuung des Geftelllörpers geht. Zur Ber 
mehrnng ber Solidität find c und o“ durch zwei fchmiebeiferne, zu 
fammen ungefähr die Form einer Lyra bildende, Bänder OO, 00 
mit einander verbunden. 

Meißel und Schieber. Der Meifel in dieſer Mafchine Kat 
an Geftalt große Aehnlichkeit mit einem Xochbeitel ver Tiſchler; man 
fiebt ihn mit M bezeichnet in Fig. 1 (Seitenanficht) und Fig. 2 
(vordere Anſicht); ferner theilmeife in Fig. 3 (wieder Seitenanfidt) 
und Fig: 4 (hintere Anſicht). Die Vorderfläche ift in der Nähe ber 
Schneide ein wenig hohl gekrümmt, damit die Schneide frei arbeitet 
und nicht die Über ihr liegenden Theile des Werkzengs an der bear: 
beiteten Metallfläche ſich reiben; dies zeigt am veutlichften Yig. 3, 
wo Q das Arbeitsftüd bedeutet. Berner erfennt man aus Fig. 4, 
daß der Meißel gegen feine Schneide hinab fidh verbreitert, und daß 
bie Hinterfläche etwas ſchmäler ift als die Vorderfläche, weil bie 
zwei Geitenflähen nad hinten ein wenig fonvergiven; biefe beiben 
Punkte find wichtig, um dem Meißel in der Nuth, weldhe er hervor⸗ 
bringt, feine Bewegung nad Möglichkeit zu erleichtern. Der Meißel 
ft aus Gußſtahl gemacht und am untern Theile jwedmäßig gebärtet. 
Seine bedeutende Länge (bier 1,16 Meter) ift ſehr bienlih, um ihm 
eine ſolide Befeftigung zu geben, und ihn vorkommenden Falls auch 
im Innern von beträchtlich hohen Arbeitöftüden gebraudyen zu können. 
Die Breite des Meißeld an der Schneide, d. h. die Fänge der hori⸗ 
zontalen Schneidkante, ift gewöhnlich gleich der Breite der Nuth, 
welche man damit berftellen will. SHobelt man auf der Außenfläce 
eines Arbeitöftüds, fo ift die Breite des Meißels willfürlich zu 
wählen; nur wenn eine folche Fläche konkav krumm fein fellte, müßte 
man den Meigel fo ſchmal als möglich machen. 

Der Schieber L (vergleihe den Querburdfchnitt Fig. 5) ift ein 
in feiner Hauptform vierfeitiges Prisma, auf der Vorberfläche mit 
einer der ganzen Pänge nach fich erftredenden Nuth verfehen, in 
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welche der Meißel M gelegt wird, und auf ben beiden Seitenflächen 
andere Nuthen enthaltend, worein bie badenfömigen Enden zweier 
fchmiebeiferner Klammern N N greifen, damit man lebtere nach Be 
bärfniß verfegen kann. Druckſchrauben q in dieſen Klammern halten 
ben Meißel M feft, vrüden aber nicht vireft auf benfelben, fondern 
auf Tförmige fehmiebeiferne Unterlagen r, deren Querftüd oben auf 
ver Klammer ruht, währenn ber fenfredhte Theil den Meißel vedt 
und den Drud der Schraube empfängt. Gegen das obere Eube bes 
Schiebers ift in demſelben eine längliche Deffnung angebracht, worin 
die Mutter J einer Schraubenfpindel K fidh fehieben fann. Die 
Schraube felbft geht nach oben frei durch eine Bohrung des Schiebers 
und wird auf bemfelben mittelft einer in ihren Hals greifenden 
Klammer m derartig gehalten, daß ihr die Drehung ımbenommen 
bleibt. Man fieht fonach, daß durdy Umdrehung von K die Mutter J 
gehoben oder herabgelaffen wird; in ver gegebenen Stellung ift bie- 
felbe alddann burdy Anziehen ihrer Klemm» Mutter J’ unwandelbar 
zu befefligen. Un eimem Zapfen anf der Rückſeite von J ift bie 
Lenkſtange I einer Krummzapfenſcheibe H eingehangen; und ba bie 
Warze k zur Veränderung bes Meißelhubes in einer diametralen 
Nuth k der Scheibe H verftellt wird, fo muß audy ber andere 
Endpunkt der Lenfftange I feinen Drt verändern können, wozu eben 
die Vorrichtung JK dient. Die Rückſeite des Schieber L tft ver- 
breitert und erhält durch abgejchrägte Ränder 1, 1 eine ſchwalbenſchwanz⸗ 
förmige Geſtalt, um fi) genau pafjend zwifchen ben entfprechenb ge» 
formten Führungsſtücken P P zu bewegen, welde auf beu oberen 
und unteren Enden ber Berftärkungsbänder O, O und vermittelft 
biefer an ben Theilen c, c’ des Geſtells A feſtgeſchraubt find. 
Bewegungs -Mehanismus. An der erften Welle ver 
Maſchine ſitzt außer einer Riemenſcheibe B (vermittelft welcher ber 
Betrieb erfolgt) und dem Schwungrade C, Fig. 2, ein ©etrieb von 
30 Zähnen, durch deſſen Eingriff das 150z&hnige Rad F umgetrieben 
wird. Die fehmiebeiferne Welle G dieſes Rades, melde in ben 
Lagern j, j wmterftügt it, trägt am anderen Ende die ſchon 
oben erwähnte gußeiferne Scheibe H mit der verfeßbaren Krumm- 
zapfenwarze k, leßtere aber ift vermittelft der ſchmiedeiſernen Lenk⸗ 
ftange I mit dem Schieber L zufammengehängt, fo daß bei jedem 
Umgange der Belle G ein Mal der Meifel auf und nieder geht und 
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bie Größe des bei diefer Bewegung durchlaufenen Weges von ber 
größeren ober geringern Exzentrizität des Zapfens k auf der Scheibe H 
abhängt. Lettere hat 0,48 Meter Durchmeſſer und in Folge hier⸗ 
von ift 0,4 Meter ver größte Hub, welder dem Meißel gegeben 
werben fan, oder etwa 0,36 Meter bie größte zuläffige Höhe einer 
zu bearbeitenden Fläche. 

Der Tifh oder Schlitten. AS Arbeitsſtück ift in den Ab- 
bilvungen beifpielmeife ein Lolomotivenrad Q angenonmen, in befien 
Nabenöffnung die Keilnuth geftoßen werden fol. Dasfelbe wirb hori« 
zontal auf die völlig ebene Oberfläche der beweglichen kreisrunden 
Scheibe RB gelegt und auf berfelben befeftigt indem man über bie 
Speichen eiferne Schienen legt, welche durch Schraubbolgen 1,1 am 
gezogen werben. Die Köpfe biefer Bolzen liegen innerhalb radialer 
Schlige s, 8 der Scheibe R, worin man fie verfchieben kann um 
ihnen nach der Geftalt und Größe des Arbeitsſtücks den geeigneten 
Plot anzuweifen. Die Randflähe von R ift auf einem Theile ihrer 
Höhe rundum mit Zähnen verfehen, zwiſchen welde tie Schraube 
ohne Ende S (Fig. 1) eingreift; indem man biefe mittelft einer Hand⸗ 
furbel umdreht, bekommt R und folglid, das hierauf befeftigte Arbeit 
ftüd eine langfame Achfendrehung, wovon jedoch nicht beim Nuth- 
ftoßen, fondern nur beim Abhobeln Tonverer oder Tonlaver Kreit- 
rundungen Gebraud; gemacht wird. 

Die Nabe ver Scheibe R ift ſehr hoch, zylindriſch und äußerlich abge: 
dreht, um genau in die ausgebohrte Mittelöffnung der länglidy vieredigen 
gußeifernen Tafel T zu pafjen, innerhalb weldyer fie ſich dreht wenn 
wie angegeben die Schraube ohne Ende in Thätigkeit gefett wird. 
Die langen Seitenränber der Zafel find abgefhrägt und gleiten unter 
zwei geraden Leiften oder Schienen v, v, fo daß T einen horizontalen 
Schieber darſtellt, welder in einer zur Ebene des Durchſchnitts 
dig. 1 parallelen Richtung hin und her bewegt werben kann. Die 
Führungsſchienen v, v find auf ber obern Fläche des ftarfen guß⸗ 
eifernen Rahmens U angefchraubt; mit zwei Vorfprüngen x, x 
feiner untern Seite feßt fi) eben dieſer Rahmen auf die bereits 
früher genannten Zapfen y, y des unbeweglichen Geftelld; und durch 
zwei andere Vorſprünge z, z (Fig. 2) gehen die Schrauben a‘, a‘, 
welche — indem fie fich gegen die Endflächen dev Zapfen y ftügen — 
das Mittel gewähren, die ganze bisherige Vorrichtung angemeſſen zu 
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abjuftiren, um ben Mittelpunft der Scheibe R entweder genau in 
die Mittellinie ver Mafchine oder erforberlihen Falls in geringem 
Maße feitwärts davon zu ftellen. Werner ift an einem- Ende des 
Rahmens U mittelft Echarnierd b’ die fenfrechte Schraube V an« 
gehängt, deren zwei Muttern bei h in einer Deffnung des Geftells 
ſich befinden, fo daß durch Umdrehung dieſer Muttern die Echraube 
gehoben over herabgelafien werben kann, wodurch eine Drehung bes 
Rahmens U und aller darauf angebrachten Theile um die Zapfen y, y, 
folglich eine beliebige Neigung gegen den Horizont, ebenjo audy bie 
genaue Horizontalftellung, erreicht wird. Cine geringe Neigung ber 
erwähnten Art wird ſchon beim Nuthen eines Rades erforderlich, ſo⸗ 
fern die Keilnuth einen fchiefen Boden erhalten, alfo an einem Ende 
ein wenig tiefer ausfallen fol, als am andern Ende. 

Dewegung des Schlittens und des Arbeitsftüdes. 
An dem einen Ende des Scieberd oder Schlittens T hängt mittelft 
Scharniers eine horizontale Schraube X, deren mefjingene Mutter 
bei e’ am Geftelle fo angebradt ift, daß fie feiner andern Bewegung 
als der drehenden fähig bleibt. Auf diefer Schraubenmutter figt das 
Sperr- oder Schiebrad Y mit fehrägen Zähnen, zwifchen welche eine 
Schiebflinfe h’ und außerdem ein Sperrfegel eingreift. Die Klinke 
befindet fi) am untern Ende eines um f’ drehbaren langen Hebels Z, 
defien oberer gefrünmter Arm mit einem Hefte endigt (f. Fig. 2), 
um uöthigen Falls eine Bewegung durch Arbeiterhand zu geftatten. 
Zwiſchen dem Hefte und dem Drehpunkte f’ ift am Hebel eine ſchrau⸗ 
benförmig gemwunbene Feder befeftigt, deren zweites Ende am Ges 
ftelle A feine Befeftigung bat, und welche dazu dient, den Hebel in 
einer beftimmten Stellung zu erhalten ober ihn in biefe zurüdzuführen, 
wenn er daraus entfernt wurbe. 

Un einer ber Speichen des Stirnrades F und zwar nahe beim 
Kranze ift eine Rolle angebracht, welche bei jedem Umgange diefes Rades 
en Mal dem Hebel Z begegnet und biefen jo bewegt, daß bie 
"Klinfe h‘ das Sciebrad Y um zwei ober drei Zähne weiterbreht; 
ift die Rolle vorüber gegangen, fo bewirkt die fchon erwähnte Feder 
den Rüdgang des Hebels, aljo das wirkungsloſe Zurüdgleiten ber 
Klinke auf dem Schiebrade. Die erwähnte Heine Bewegung des 
Rades Y, — welche in dem Augenblide erfolgt, wo ber Meißel M 
beinahe ben höchſten Punlt im Auffteigen erreicht und über den oberfien 
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Rand des Arbeitsftüds ſich erhoben hat — bewirkt mmmittelbar eine 
ebenfolche Kleine (drehende) Bewegung der Schraubenmutter bei e 
und veranlaßt durch biefe eine geringe Schiebung der Schraube X, 
des mit biefer verbundenen Schlittens T unb bes Arbeitsftäde Q, 
welches damit um fo viel als die Dide des nächſt abzufchneidenven 
Spans betragen foll, gegen ven Meißel M vorrüdt. Die Größe 
biefer Borrüdung (gewöhnlich zwifchen 0,3 und 1,0 Millimeter ver 
änderlich) ift zu reguliren duch einen bei g‘ angebrachten flellbaren 
Aufhalter, welcher — indem ver Hebel Z gegen ihn ſtößt — bie 
Wirkung der Feder früher over fpäter hemmt und fie verhindert, ben 
Hebel weiter als anf einen beftimmten Punkt zurückzuziehen, während 
das VBormwärtsgehen des Hebels (durch die Rolle am Rabe F) eine 
fonftante Grenze bat. Es wird hiernach das Schiebrad Y um mehr 
oder weniger Zähne herumgebreht und entfpredhend bie Bewegung 
bes Schlittens und Arbeitsſtücks vergrößert oder verkleinert. 

Ueber den Gebrauch der Mafchine werden nun nur noch 
wenige Bemerkungen nachzutragen fein. Wenn es fi um das Stoßen 
ber Reilnuthen im Innern einer Radnabe handelt, fo kann, bei den 
vorliegenden Dimenfionen ver Mafchine, jedes Rad aufgebradht werben, 
deſſen Durchmeſſer nicht über 2 Meter beträgt. Der Hub des 
Meißels ift fo zu adjuftiren, daß er um etwa 40 Millimeter mehr 
beträgt al8 die Höhe der gehobelten Fläche, damit der Meißel um 
20 Millimeter oberhalb und um 20 Millimeter unterhalb diefer Fläche 
binaustritt. Hat man konkave oder fonvere Kreisrundungen zu ber 
arbeiten, fo ift deren Krümmungsmittelpunkt beim Einſpannen des 
Arbeitsſtücks Über den Meittelpunft der Scheibe R zn fegen, umb bie 
letztere mittelft der Schraube ohne Ende S langfam umzudrehen, ohne 
daß die Schraube X gebraucht wird. Bei gewiſſen gefchweiften Flächen 
kann es nöthig werben, nach jedem Schnitte des Meißels, gleichzeitig 
fowohl die Schraube ohne Ende als die Mutter der Schraube X ein 
wenig zu drehen, wozu jedoch große Aufmerkſamkeit und Geſchiclich⸗ 
feit auf Seite des Arbeiters erforderlich ift. Die Geſchwindigkeit des 
Meißels in feinem Auf» und Niederfteigen läßt man bei Arbeit auf 
Gußeiſen nicht leicht über 0,08 Meter pro Sekunde fteigen. Hieraus 
und aus der Hubhöhe ift in jedem einzelnen alle die Zeit zu be 
rechnen, welche auf einen Schnitt hingeht. Wäre 3. DB. in emer 
-Rabnabe von 0,20 Meter Dide eine Nuth zu floßen, und fegt man 
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dafür eine Hnbhöhe = 0,24 Meter, fo erfordert der Niedergang des 
Meißels 3 Sekunden, ebenfoviel das Auffteigen; es gefchehen dem⸗ 
nach in einer Minute 10 Schnitte, und ift beifpielweife die Dicke des 
genommerien Spans = 0,5 Millimeter, fo werden zum Stoßen einer 
12 Millimeter tiefen Nuth 24 Schnitte oder 2,4 Minuten erfordert. 

2) Eine Meinere Stoßmafchine, von Sharp Brothers 
u. Comp. in Mandyefter, ift mitgetheilt in ven Verhandlungen bes 
Bereind für Gewerbfleiß in Preußen, 27. Yahrg. 1848, ©. 41. 
Das Geftell und die übrige Anordnung weicht in mehreren Hinfichten 
von dem ab, was in vorftehender Beichreibung vorgelommen ift; doch 
bleibt das Wefentlichfte übereinftimmennd. Der größte durch ben 
Krummzapfen zu erreihende Hub des Meißels beträgt 0,16 Meter; 
ed können Räder bis hödftene 1 Meter Durchmeſſer aufgebracht 
werben. 
Nach diefem Mufter ift, mit einigen Veränderungen, die Stoß: 
maſchine von Pihet in Paris gebaut (Le Blanc, Recueil des ma- 
chines, Ill. Partie, Planches 19 — 21). 

Den Meifeln ver Nutbftoßmafchinen gibt man oft die Geftalt, 
welche — Fig. 32 auf Taf. 85 — A in der vorbern Anfiht und 
C in einer Seitenanfiht dargeftellt; D, D’ und D“ find Enpanfichten 
breier folder Werkzeuge, welche ſich durch die Geftalt oder Stellung 
der Schneiblante von einander unterfheiden. Der Maßſtab zu diefen 
Zeichnungen ift ein Drittel des wirklichen. Welche Kante ald Schneide 
arbeitet, wird durch die daneben gezeichnete punktirte Linie bemerklich 
gemacht; biefelbe ift an D gerablinig und ein wenig ſchräg gegen bie 
Berberfläche n o des Schaftes; an D’ geradlinig und parallel zu 
n 0; endlih an D‘ bogenförmig. In der Anfiht C bat man ben 
Winkel rst = 72 bis 75° zu bemerken, wobei rs ungefähr eben 
fo ſtark gegen vie Bertifale geneigt ift, wie 8 t gegen die Horizon» 
tale. Die Dide und Breite des Schaftes beträgt hier 25 Millimeter 
(bei den Meißeln großer Mafchinen mehr), feine Länge 0,4 bie 
0,45 Meter und darüber; gewöhnlich verfieht man ein folches Wert: 
zeug an beiden Enden mit Schneiden, um an Stahl zu fyaren. 

Die Hubhöhe des Meißels beträgt bei mittleren und Heinen 
Stoßmaſchinen gewöhnlich 0,15 bis 0,25 Meter; feine Gefchwindigfeit 
ift nad der Stärke des zu nehmenden Span® zu reguliren, mit 
welcher fie in umgelehrtem Verhältniſſe fteht. Im Allgemeinen gelten® 
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für Meißelgeſchwindigkeit und Spandicke (letztere gegeben durch die 
Größe ver Vorrückung des Arbeitsſtücks nach jedem Schnitte) eiwa 
die Grenzwerthe, welche ©. 462 für die Feilmafchinen aufgeftellt 
wurben. Ein Paar Beifpiele ans der Praxis mögen zeigen, wie weit 
man oft mit der Gefchwindigfeit beruntergeht: Eine Nuthſtoßmaſchine 
mit einem Meißel von 18 Millimeter Breite an der Schneide, welche 
einen Span von 1 Millimeter Dide abnahm, machte in 0,17 Meter 
hohem Schmiebeifen 10 Schnitte in einer Minute, wobei — da ber 
Hub 0,20 Meter, oder Auf» und Niedergang zufammen 0,40 Meter 
betrug — eine Gefchwinbigfeit des Meißels von nahe 0,067 Meter 
für die Sekunde Statt fand. An einer anderen Mafchine, auf Guß⸗ 
eifen arbeitend, wurden bei 0,05 Meter Hub 20 Schnitte auf eine 
Minute beobachtet, was einer Gefchwindigfeit von nur 0,033 Meter 
pro Sekunde entfpridt. 

3) Stoßmafchine von Cavé (Bulletin de la Société d’Encou- 
ragement, 43 Annee, 1844 p. 116; ronauer, Zeichnungen von 
Mafchinen, Bd. I, Taf. 47, 48; Bolytechn. Journal, Bd. 92, 
©. 252). Ein eiferner Zylinder bildet den Schieber, woran unten 
ver Meißel quer hindurch geftedt ift; er wird im Innern einer Säule 
auf und nieder gezogen durch die Lenfftange einer oben tarüber lies 
genden gefröpften Welle. Der Hub beträgt unveränderlic 0,2 Meter. 
Das Geftell geftattet Die Aufbringung von Rädern bis zu etwa 1 Meter 
Durchmeſſer. * 

4) Eine andere Stoßmaſchine von Cave ift in Armengaud, 
Publication industrielle I. 341 und in Kronauers Zeichnungen 
von Mafchinen, Br. I. Taf. 36 bis 39 mitgetheilt. ‘Der zylindrifche 
fenfrechte Schieber, woran unten ver Meißel fich befindet, wird durch 
die Penfftangen zweier Übereinftimmend wirkender Krummzapfen auf 
und nieder geführt; der größte Hub ift = 0,6 Meter. Durch ver- 
ſchiedene Nebeneinrichtungen ift die Mafchine zum Vertilalhobeln in- 
und auswendig, desgleichen zum Abdrehen horizontaler Flächen und 
zuni Ausbohren zylindrifcher Höhlungen (mobei der Schieber eine 
Achſendrehung in Verbindung mit langſamem vertikalem Niederſteigen 
empfängt) geeignet gemacht. Der größte einzuſpannende Gegenſtand 
kann nahe an 2 Meter Durchmeſſer haben. 

5) Vertikal⸗Hobelmaſchine von Mazeline u. Cody in Havre 

e(Armengaud, Publication industrielle XI. 250). Sie dient nicht 
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zum Nuthen, ſondern ausſchließlich um vertikale Flächen mittelft ver- 
tilaler Meißeljchnitte abzuhobeln. Der Meißel, in horizontaler Stel- 
lung an einem Schieber angebracht, wird ſammt Ießterem durch eine 
ſenkrechte Schraubenfpindel mit boppeltem Gewinde auf und ab be 
wegt und durchläuft beim Niedergange 0,06 bis 0,07 Meter pro 
Selunde. Der Rückgang (aufwärts) gefchieht, vermöge beſonderer 
Einrichtung des Räderwerks, zwei Mal fo ſchnell als das Nieber- 
gehen. Die größte zu bobelnde Höhe ift = 1,6 Meter, und dabei 
fönnen runde Gegenflände bis zu 0,9 Meter Durchmeſſer, gerade 
bis zu 8 Meter Länge bearbeitet werben. 

6) Decofter hat (Bulletin de la Societ& d’Encouragement, 
45. Annee, 1846, p. 12) eine kleine doppelte Nuthſtoßmaſchine 
Tonftruirt, in weldyer eine horizontal liegende Welle an jedem Enbe 
ein Erzentrif trägt, das in einen vertilalen Meitelfchieber direkt — 
ohne Lenkftange — eingreift. Bei Umbrehung der Welle geht ber 
eine Meißel hinab und fchneivet, während der andere nad) vollbrachtem 
‚Schnitte in die Höhe fteigt. Die Größe des Hubes ift unveränderlich. 

7) Eine Mafhine von Ducommun und Dubied (Armen- 
gaud, Publication industrielle, X. 157), zum Nuthen der Rad» 
naben x. und zum vertifalen Aushobeln zylindriſcher Höhlungen bes 
ftimmt, bat das Eigenthümliche, daß der Meißel am obern Ende 
eines fenkrechten zulindrifchen Schieber angebracht iſt. Das Auf⸗ 
und NRiedergehen wird durch die Lenkftange eines Krummzapfens be» 
wirkt, welcher fih unterhalb befindet. Dadurch ift die Höhe ber 
Mafchine, vom Fußboven an gemeffen, auf etwa 1,1 Meter vermins 
dert. Der größte Hub bes Meißels beträgt 0,8 Meter. — Eine 
ähnliche Anordnung findet fi befchrieben und abgebilvet in Le Blanc, 
Recueil des machines, 4. Partie, Planches 22, 233. — 

Kür Meine Werkflätten, welche einer Nuthſtoßmaſchine entbehren 
und alſo die Keilnuthen in Rädern durch Handarbeit herſtellen müffen, 
ift folgendes bewährte Inftrument zu empfehlen, welches mit größerer 
Genauigkeit und ziemlich eben fo fehnell zum Ziele führt, wie Aus- 
arbeitung mittelft Meißel und Weile; |. Taf. 85, Fig. 33 bis 97. 

Diefe Zeichnungen ftellen ein Eremplar Heiner Sorte im Drittel 
des wirklichen Maßes dar: Fig. 38 Längenanfiht; Fig. 34, 35 bie 
zwei Endanfichten; tig. 86 Längendurchſchnitt; Fig. 37 Querdurch⸗ 
fchnitt nah a 4 ver Fig. 36. Der Hauptkörper des Inſtruments 
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it ein fehmiebeiferner Zylinder A mit einer zu feiner Achſe parallelen 
Abplattung ce c. Im venfelben find der ganzen Fänge nach und einander 
gegenüber zwei Nuthen geftoßen: bie eine breit, fehr tief und überall 
von gleicher Tiefe, alfo mit einer zur Zylinderadyfe parallelen Beben 
fläche; die andere ſchmäler, viel weniger tief und babei feilförmig, 
d. 5. mit zur Achſe geneigter Bodenfläche, wonach ihre Ziefe an dem 
einen Ende des Zylinders etwa doppelt fo groß ausfällt als am 
andern Ende. Die Breite der größern Ruth muß fo viel betragen 
al® die Breite ver breiteften Keilnuth, welche mittelft des Iuftruments 
in einem Rabe oder Getriebe ausgearbeitet werben fol. Es iſt näm- 
fih dieſe Nuth beftimmt, einen eigenthämlich geformten Meißel C 
aufzunehmen, welcher nöthigenfalls fo breit fein kann wie bie Nuth 
felbft, nach Erforderniß aber auch ſchmäler genommen wird; dieſer 
letztere Fall iſt in den Abbildungen angenommen und deshalb ſindet 
man die Nuth verengert durch zwei eingelegte eiſerne Baden d, d, 
Iinealartige Schienen, welhe — damit fie fi nicht verſchieben — 
mit rechtwinkelig umgebogenen Enden e, e auf bie Eudflächen bes 
Zylinders A herausreichen. Zwijchen dem Meißel C und dem Grunde 
ber Nuth liegen zwei lange und ſchlanke gegen einander gefehrte eiferne 
Keile D, E, deren Geftalt es mit fi bringt, daß fie, zufammen- 
genommen, bei allen ihren Stellungen zwei parallele Außenfeiten darbie⸗ 
ten (j. Big. 36). Durd) Antreiben diefer Keile wird der Meißel C ver- 
aulagt, mehr und mehr feiner Dide nad aus dem Zylinder A ber- 
vorzutreten.. Es ergibt ſich von felbft, daß die Keile D und E, 
ſowie die Baden d, d gegen andere vertaufcht werden müffen, wenn 
ber Meißel eine geringere ober eine größere Breite hat, als bie in 
den Zeichnungen vorgeitellte ift. 

Ein britter eiferner Keil F liegt in ber kleinern Nuth bes Zy⸗ 
linders; deſſen Schrägung entjpriht der Schrägung des Nuthbodens, 
jo daß fein aus A hervorragender Nüden ftetS parallel zur Zylinder⸗ 
achſe bleibt. | | Ä 

Der ſchon mehrmals. erwähnte Meigel C ift ein quabratifches 
Stahlftäbhen mit einem nafenartigen Vorfprunge, deſſen ſchwach 
bogenförmige Kante bei a als Schneide wirft. Um dies zu erzielen, 
ift die Gebrauchsweife des Inftruments folgende: 

Der. Zylinder A wird in das zur Aufnahme ver Achſe be» 
ſtimmte runde Loch eines Rades ober Getriebes (B, B, Fig. 36, 37 
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eingeführt und barin unbeweglich feftgeftellt. Iſt der Durchmefler des 
Loches nur ſehr wenig größer als jener von A (wie bei unferen Ab⸗ 
biloungen vorausgefegt wurbe), fo genügt hierzu das Antreiben des 
geiles F; entgegengefeten alles legt man zwifchen biefen Keil und 
bie Lochwand ein zwedmäßig geformtes Holz» oder Eifenftüd. Die 
Abplattung c, c bed Zylinders muß nach ter Stelle des Lochumkreiſes 
gerichtet. fein, wo bie Keilnuth entftehen fol; fie geftattet dem Meißel 
eine völlig freie Bewegung durch das Loch hindurch, fo lange bie 
Naſe a noch nicht zu weit worfpringt. Stellt man letztere aber ver⸗ 
mittelft ber Seile D und E fo weit heraus, daß fie bei m (fFig. 36) 
an dem Lochumkreife ein Hinderniß findet, fo bedarf es nur anges 
mefjener Dammerfchläge auf das Ende des Meißels C, um benfelben 
nach der Richtung des Pfeild hindurch zu treiben, wobei er einen 
Span abnimmt und die Nuth anfängt, welche ſodann durch Wieber- 
bolung des Verfahrens mehr und mehr vertieft wird, unter ſtufen⸗ 
weifem Antreiben ver hinter dem Meikel liegenden Keile. Fig. 36 
zeigt den Meißel wie er eben feinen Weg vollendet bat; bier wie in 
Big. 87 fieht man die angefangene Nuth mit b bezeichnet. 


V. Horizontale Nuthmaſchinen. 

Die Stoßmaſchinen, von welchen der vorſtehende Abſchnitt ge⸗ 
handelt bat, find von einer ziemlich zuſammengefetzten Einrichtung in 
Anfehung der Mechanismen, welche zur (gerablinigen ober drehenden) 
Forträdmg des Arbeitsftüds dienen, und erfordern überdies wegen 
ihrer — durch die fenfredhte Bewegung bed Meißels bedingten — 
großen Höhe einen fehr mafjiven Bau, wodurch fie thener und volumis 
nös ausfallen. Diefe Uebelftänne werden durch die Brauchbarkeit zu 
mancherlei Zwecken wieder ausgeglihen. Wenn man aber nur bie 
einzelne Arbeit des Nuthens (der Herftellung von Keilnuthen in Rä⸗ 
dern, Krummzapfen ꝛc.) ins Auge faßt, fo läßt fi diefer Aufgabe 
durch weit einfachere Kouftrnktionen genügen, wobei das zu nuthenbe 
Rad in vertifaler Ebene unbeweglich eingeipannt ift, ber Meißel an 
einem horizontal hin und ber gehenben Schafte ſich befindet und das 
altınälige Tiefereindringen vesfelben durch ſucceſſives Worrüden bes 
Meifels felbft erreicht wird. 

An einer Nuthuafchine von Decofter (Armengaud, Publica- 
tion industrielle, III. 301; Kronauer, Zeichnungen von Maſchinen, 
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II., Taf. 5) findet ſich dieſes Prinzip ausgeführt. Der Schaft ober 
Dorn, welder als Meißelträger dient, ift ein horizontal liegender 
eiferner Zylinder, von Heinerem Durchmeſſer als das Nabenloch det 
zu nutbenden Rades, und bewegt ſich im Innern dieſes Loches Hin, 
und ber, indem er durch Zahuſtange und Getrieb in Thätigkeit ge 
jegt wird. Nahe an dem Ende, welches burd die Oeffnung bes 
Rades geht, ift der Schaft mit einem quer burchgearbeiteten Lodye 
verfehen,. worin ber Meißel ftedt; ein Keil bient dazu, vor jedem 
neuen Schnitte biefen Meißel ein wenig weiter aus dem Schafte her⸗ 
vorzufchieben. Es verfteht fi von felbft, daß ber Meißel an feiner 
Schneide eine Breite gleich der Breite ber zu machenden Nuth haben 
muß. 

Eine wenig abweichende Mafchine ift ven Cartier in Paris 
tonftruirt (f. Bulletin de la Societ6 d’Encouragement, 41. Année, 
1842, p. 320.). 

Der Berwanbtichaft wegen kann hier der Maſchine gedacht wer⸗ 
den, welche Decofter gebaut hat um die vierfeitigen (guabratifchen) 
Löcher in den Riffelmalzen ver Spinnmaſchinen auszubilden (Armen- 
gaud, Publication industrielle, IH. 297.). Wie im Hauptwerke, 
Bd. I. ©. 546 näher angegeben wurde, gejchieht das Zufammen: 
ſetzen der langen Walgenreihen aus vielen einzelnen Stüden dadurch, 
baß jedes Stüd an einem Ende einen vierkantigen Zapfen, am anbern 
Ente eine gleichgeftaltete Höhlung bat, und ver Zapfen bes einen im 
bie Höhlung bes folgenden Stüds eingeſchoben wird. Die erwähnten 
Höhlungen, bei 12 bis 15 Diillimeter Seite des Quadrats 25 bis 50 
Millimeter tief, werben zuerft rund hergeftellt, dann aber zur vier: 
feitigen Geftalt ausgebilvet; bei legterem Gefchäfte die mühfame und 
leicht ungenaue Handarbeit zu erjegen, ift die Aufgabe ber im Rede 
ſtehenden Maſchine. Der Meifel an berfelben befteht aus einem 
Stahlzylinder, au welchem man durch Abnehmen zweier Segmente zwei 
unter rechtem Winkel zufammenftoßende Flächen gebildet hat. Er ift 
als Berlängerung in einen zylindriſchen horizontalen Schieber einge 
jet, welcher durch eine am entgegengejegten Enbe in feiner Rängen: 
richtung auf ihn brüdende Schraube langfam fortbewegt wird, hier 
burch in bie vorhandene runde Höhlung der Walze eintritt und darin 
mit feiner eigenen rechtwinkeligen Ede durch Wegfchneiden von Spa⸗ 
nen fucceffive die vier Winkel ausbildet. 
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v1. Mutter⸗Hobelmaſchiue. 


Eine Mafchine, um die eifernen Schraubenmuttern auf den Sei⸗ 
tenflächen zu hobeln, ftatt wie gewöhnlich zu fräfen, hat Mariotte in 
Paris hergeftellt (f. Armengaud, Publication industrielle, L 129); 
es iſt nicht wahrſcheinlich, daß diefelbe rückſichtlich Schnelligfeit der 
Arbeit mit den Fräsmafchinen in die Schranken treten könne. Die 
zu bearbeitende Schraubenmutter ftedt feft auf einem vertifalen Dorne 
und bietet zwei einander gegenüberftehende Seitenflächen gleichzeitig 
der Einwirkung zweier horizontal liegender Meißel dar, welche in ben 
Schenkeln einer ftarfen Gabel fo angebracht find, daß fie mit dem 
fhueidigen Ende nach dem. Innern diefer Gabel bervorftehen und 
die Schraubenmutter zwifchen fi haben. Die Gabel bilvet den Für- 
zern Arm eines Hebels, deſſen langer Arm durch die Penkftange 
eines Krummmapfens auf und nieder bewegt wird. Die Meißel ſchnei⸗ 
den beim Niedergange und neigen fich beim Auffteigen ein wenig nach 
unten, wonad fie aledann ohne Widerftand an ber Arbeitsfläche 
emporgleiten. Die Drehachſe des Gabelhebels befindet fi auf einem 
Schlitten, welder vor jeden neuen Schnitte der Meißel um fehr 
wenig (etwa 0,1 Millimeter) gegen die Schraubenmutter vorgeſcho⸗ 
ben wird. Die Geſchwindigkeit im Auf- und Niedergange des Meißels 
ift zu 0,10 Meter pro Sekunde berechnet. Betrüge alſo z. B. für 
eine Schraubenmutter von 25 bis 30 Millimeter Höhe der Meißel- 
hub 0,05 Meter, fo könnten 60 Schnitte in 1 Minute gefchehen, 
womit — bei 0,1 Millimeter Borrüdung — eine Strede von 
6 Millimeter gebobelt würde. Sofern nun bei einer fechtedigen 
Mutter von der erwähnten Höhe die Länge einer Seite etwa = 


24 Millimeter ift, wären zum Abhobeln derſelben = 4 Minu 


ten, zur Bollendung der ganzen Mutter 3 X 4 = 12 Minuten er- 
forderfich, wenn man aud) den Zeitaufwand zum Einfpannen, zwei⸗ 
maligen Wenden und fchließlichen Abnehmen der Mutter, fowie zum 
Zurückführen des Schlitten®, nicht in Rechnung bringen wollte. 


Vo. Sreißfellmafchinen. 


Um zwei einander zugewendete parallele Vertifalflächen, 3. 8. bie 
Innenfeiten eines gabelförmigen Stüdes, zu gleicher Zeit abzuhobeln 
eder abzufeilen, ift von Mazeline (f. Armengaud, Publication 
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industrielle, V. 446) eine Maſchine folgender Maßen konſtruirt wor⸗ 
den. Der Schneidapparat ift, eine gußeiſerne auf horizontaler Achſe 
befindliche Scheibe von 1 Meter Durchmeſſer, aus weldyer auf jeder 
der beiden Seitenfläden, nahe am Rande und ringsum gleichmäßig 
vertheilt, 8 Meißel in einer zur Achſe parallelen Richtung hervor⸗ 
fiehen. Die Scheibe trägt zugleid) eine Verzahnung als Stirnrad, 
in weldye eine Schraube ohne Ende eingreift, um ber Scheibe höch⸗ 
ſtens 2'/, Umdrehungen pr. Minute mitzutheilen. Da bie Meißel⸗ 
fpigen 0,46 Meter vom Mittelpunkte entfernt ftehen, fo machen fie 
bei 2'/, Umgängen einen Weg von 2,5 X 0,46 X 2 x 3,1416 = 
7,225 Meter oder in 1 Sekunde nn = 0,12 Meter. Diefe &e- 
ſchwindigkeit ift bei Arbeit auf Schmiebeifen zwedmäßig, muß aber 
für Gußeifen auf 0,08 bis 0,10 Meter vermindert werben. Die 
beiden Seiten der Scheibe hobeln mittelft ihrer Meißel die von ben 
legteren berührten zwei Flächen eines Arbeitsftüdes, welches auf einem 
Schlitten durd eine Schraube langfam vorgeführt wirb (um etwa 
2 Millimeter für je 1 Umbrehung der Scheibe, d. h. 0,25 Millime- 
ter für jeden Meißeljchnitt. 

In England ift, einer vorhandenen oberflächlichen Nachricht zu- 
folge, zum Zurichten beveutenb großer ebener Metallflächen eine Kreis 
feilmafhine anderer Art auegeführt worden. Dieſelbe beftcht ans 
einer Scheibe (von nicht angegebenem Durchmeſſer), in welche nad 
dem Laufe von Halkmeffern 32 Stahlfchienen fo eingefett find, daß 
deren fchneidige Kanten ein wenig über die Fläche vorftehen, aber 
burchgehends in einer und ber nänılichen Ebene liegen; dieſe Scheibe 
wird durch Dampfkraft in Umdrehung gefegt, wobei die Schienen 
einen ihnen dargebotenen Gegenftand durch Abnahme feiner Späne 
bearbeiten. Dan bat hier offenbar nichts Anderes vor ſich ale eine 
große Fräſe. Du 


B. Solz3-Hobelmafchinen. 
I. Hobelmaſchinen mit Drehbewegung des Schneidwerkzeugs. 


Tas bei Holzhobelmaſchinen am allgemeinften und mit dem beften 
Erfolge angewendete Prinzip ift jenes ber rotirenden Meſſer, wor⸗ 
über fhon in Hauptwerfe (VBd. VII. ©. 526 bis 530) Beifpiele an 
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= 
den Hobelmaſchinen von Bramah, Shankland, Muir une Noguin 
vorgefonmen find. Man bat hierbei zwei verfchierene Ausführungs- 
arten zu bemerken. Nach der erften find die Meffer, Schneid⸗ ober 
Hobeleifen auf der Fläche einer Echeibe eingefegt und bewegen fid) 
bei deren Umbrehung freisförmig in einer Ebene, weldhe parallel 
tft zu ber von den Schneiden angegriffenen Holzfläche; nad) ber zwei» 
ten befinden fi die Mefler an einer Welle oder Walze jo angebradıt, 
daß ihre Bewegung in einer Zylinderfläche erfolgt und die Holz« 
fläche, von welder der Span genommen wird, hierzu in tangentiel- 
ler Lage fi barbietet. In Ermangelung beſſerer Bezeichnungen 
nenne ich erftere (wozu unter den oben erwähnten älteren Mafchinen 
nur die von Bramah gehört) Barallelbobelmafchinen, letztere 
aber Tomgential-Hobelmafdinen. So ift die Klaflifitation 
im Folgenden zu verftehen. 

a) Barallel-Hobelmafhinen Sie find überhaupt wenig 
in Gebrauch gekommen, weil der Natur der Cache nach ihre Anwendung 
fih auf das Zurichten ebener Flächen, und zwar folder von ziemlicher 
Breite, beſchränkt, hierbei aber eine Scheibe von beveutender Größe 
nöthig ift und unvermeidlich die Schnittlinien Kreisbögen bilden, 
welche den Faferulauf des Holzes durchkreuzen. Dieſer legtere Um⸗ 
ſtand geftattet nicht wohl die Erzeugung einer recht glatten Fläche, 
ausgenommen etwa auf harten Holzarten von feinem und bichtem 
Gewebe. 

1) Eine nad) dem Prinzipe der Bramahſcheu in Heinerem Maß⸗ 
ſtabe und mit entſprechender Bereinfachung ausgeführte Hobelmajchine 
zum Abhobeln von Brettern und Bohlen ift folgende: Cine horizon- 
tale gußeiferne Scheibe von 0,8 bi8 1,0 Meter Durchmeſſer figt am 
unterften Ende einer vertilalen Achſe, welche unterwärts nicht durch 
die Scheibe hindurchgeht, mittelft einer oben an ihr befindlichen 
Riemenfheibe mit großer Geſchwindigkeit umgetrieben wird, und nad) 
Bedarf erhoben oder niebergelaffen werben kann. Diefe Scheibe ift 
mit vier kreuzförmig geftellten radialen Schligen durchbrochen, worin 
die Stiele der Hobeleifen fo befeftigt werben, daß die Eiſen felbft 
nach unten aus der Scheibe hervorftehen. Der Stiel iſt vierlantig, 
der Breite der Schlige angepaßt; oberhalb endigt er in einen runden 
Zapfen mit Schraubengewinde, worauf bie zur Befeſtigung in ber 
Scheibe dienende Mutter geſchraubt wird. Wenn fo der Stiel in 
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vertifaler Stellung fi) befindet, ift das unten vorragende Eiſen unter 
einem Winkel von ungefähr 45° geneigt. Die Eifen finb won zweierlei 
Art: Schrobeifen, einem Hohleifen der Zijchler oder vielmehr einer 
Drechsler - Röhre ähnlich), und Schlidhteifen mit gerabliniger Scmeibe; 
legtere ftehen fo, daß ihre Schneide mit dem burd einen Endpurki 
berfelben gezogenen Halbmeſſer ver Scheibe einen Winkel von 45° 
einschließt. Dan fett wenigftens ein GSchrobeifen und ein Schlicht⸗ 
eifen (in zwei gegenüberftehende Schlige) ein, das Schlichteiſen näher 
nad dem Mittelpunfte der Scheibe und ein wenig tiefer hinabreichend 
als das Schrobeifen; es können aber zur Beichleunigung ber Arbeit 
zwei Paar Eifen (alsdann in jetem ber vier Schlige ein Städ) am 
gebracht werden. Die Stellung ver Eiſen in den Schligen wird 
durch die Breite des abzuhobelnden Holzes bebingt, inbem ber Ab⸗ 
ftand jedes Eiſens vom Mittelpunfte der Scheibe größer fein uunf 
als die halbe Holzbreite. Die abzuhobelnde Bohle ober Diele ift auf 
einem Schlitten befeftigt, der mittelft einer an ihm unterwärts be 
findlichen Zahnflange durch den Eingriff eine® Getriebe mitten unter - 
ber Scheibe durchgeführt wird; bie Hobeljchnitte fallen demnach ziem⸗ 
lich rechtwinfelig gegen ven Gaben des Holzes, aber bie fon erwähnte 
Anordnung des Schlichteiſens macht, daß deſſen Schneide bei ihrem 
Fortgange über Das Holz die Faſern in jchiefer Richtung Freuzt und 
demnach als „ſchräges“ GHobeleifen wirkt (ſ. ®b. VII. des Haupt 
werkes ©. 491— 492). Da das Sclichteifen etwas näher nad) 
dem Mittelpunkte der Scheibe hin ſteht, als das Schrobeifen, fo ge 
langt jede Stelle des Holzes zuerft unter das Schrob- und hierauf 
unter das Sclichteifen. | 

2) Im Wefentlihen ber vorftehenden fehr ähnlich ift die Hobel 
machine von Furneß, deren wictigfte Theile abgebilvet und bes 
fhrieben find in Armengaud, Publication industrielle, XI. 390. 
Unten an ber ſtehenden Welle befindet fich nicht eine Scheibe, fondern 
ein einfacher Querballen, an beffen Enden zwei nad) unten vorftehende 
Schneideifen von eigenthümlicher fchaufelartiger und windfchiefer Form 
eingejegt find. Das Holz wird aud bier mittelft eines dur Zahn. 
ftange und Getrieb bewegten Schlittend unter den Schneinwertzeugen 
durchgeführt und bie ſtehende Welle ift zu heben und zu fenfen nah . 
der Höhe des in Arbeit genommenen Holes. “Die zwei Schneibeifen 
durchlaufen einen Kreit von 0,40 bis 0,45, im Mittel 0,42 Meter 
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Durchmeſſer; die Welle macht 800 Uniläufe pro Minute, es beträgt 
alſo die Geſchwindigkeit der Eiſen 800 X 0,42 x 3,1416 = 1055,6 
Meter anf eine Minute ober 17,6 Meter auf eine Sekunde. Da 
mittelft der beiden Eifen 1600 Schnitte in einer Minute gefchehen 
umd die Vorrüdung des Holzes für jeven Schritt wenigſtens = 1 Milli- 
meter fein fan, fo beträgt unter diefer Borausfegung die Länge der 
gehobelten Yläcdhe 1,6 Meter pro Minute, Die Länge ver zu bear- 
beitenden Stüde darf von 1,2 bis 15 Mieter, die Breite derfelben 
von 0,20 bis 0,85 Meter, die Höhe ober Dide von 0,008 bis 0,75 
Meter betragen. 

8) Die Maſchine von Calla zum Abhobeln der Bohlen (Armen- 
gaud, Publication industrielle, XI. 389) enthält auf vertifaler 
Welle ein horizontales eifernes Rad von 1,6 Meter Durchmeffer, 
weiches in feinem Kranze vier Schrobeifen mit hafenartig gekrümmter 
Schneide und vier Schlichthobeleifen von 0,06 Meter Breite trägt. 
Diefe Werkzeuge ragen nad, unten aus dem Radkranze hervor, find 
in Bogenabfländen von 45° gleihmäßig im Sreife vertheilt und zwar 
fo, daß wechfelmeife eins ein Schrobeifen, eins: ein Schlichteifen ift. 
Zwei Schlitten mit darauf eingefpannten Hölzern werben gleichzeitig 
mittelft Zahnſtange und Getrieb unter dem Habe, zu beiven Seiten 
an befien Welle vorbei, durchgeführt. Dieſe Anorbnung geftattet 
eine befiere Unterftügung ver ftehenden Welle als bei ber vorftehend 
befchriebenen Mofchine möglich ift, gewährt aud) den Vortheil, daß 
die Hobelfchnitte fi mehr der Richtung des Fafernlaufes im Holze 
nähern; erforvert aber eine beträchtliche Vergrößerung des Rabes, 
da beffen Halbmeſſer die Breite einer zu bearbeitenden Bohle 
nicht ımerbeblich überfteigen muß. Die Anbringung eines zweiten 
Schlittens ift die Folge hiervon und bezielt die vollftänbigere Be⸗ 
nugung bes Raums fowie der Schneibwerkgeuge. Das Rad kann, 
der Höhe des Holzes entiprechend, gehoben oder herabgelaffen werben. 
Es marht mittelft einer an feiner Welle befindlichen Riemenſcheibe 
240 bis 250 Umdrehungen in einer Minute, wenn Eichenholz ger 
hobelt wird. Nimmt man burdyfchnittlich 245 Umgänge, fo wird — 
da Abſtand ber Hobeleiſen vom Mittelpuntte des Rades = 0,75 
‚Mer — 

| 2 x 0,75 x 3,1416 X 245 = 19,24 Meter 
60 


[a 


41% Hobelmaſchine. 


bie Geſchwindigkeit ver Hobeleiſen für eine Selunbe. Die Borrüdung 
des Holzes beträgt 0,02 Meter pro Sekunde, oder 1,2 Meter pro 
Minute, und da während 245 Rabumlänfen mit 8 Schueideiſen 
245 x 8 — 1960 Schnitte geſchehen, jo fallen 1633 Schnitte auf 
1 Meter oder es beträgt die Borrädung für ben einzelnen Schnitt 
wenig über 0,6 Millimeter. Bird Holz von 0,35 Meter Breite 
bearbeitet, fo beträgt die gehobelte Ylädhe pro Minute 1,2 x 0,5% 
= 0,42 Quadratmeter auf jebem ber Schlitten ober 0,84 Ouabrat 
meter für beide Schlitten zufammen. Ein Fünftel ver Zeit geht 
durch Wechfeln des Holzes, Schleifen der Eifen und Schmieren ber 
Maſchine verloren; bei täglihen 10 Betrieböftunden werben alfe 
unter obigen Boransjegungen 0,84 X 60 X 8 = 403: Duabrat- 
meter gehobelter Flaäche zu rechnen fein. Dieſe Leiftung wirb ſchätzungk⸗ 
weife jener.von 45 bis 60 Arbeitern mit Handhobeln gleich gefekt. 
4) Bringt man zwei nut Mefjeru, Hobeleiſen oder fonftigen 
zwedmäßig angeorbueten Schneiden befegte Scheiben parallel zu eiw 
ander und in beſtimmtem Abſtande von einander an, fo eignet fi 
die Borrihtung um ein zwiſchen beufelben binvurchgeführtes Holy 
ftüd auf zwei gegenüberftehenven Flächen gleichzeitig abzuhobeln, wobei 
deſſen Dide ohne Weiteres auf das durch den Zwiſchenraum ber 
Scheiben vorgefchriekene Maß gebraht wird. Kine nad dieſem 
‚Prinzip gebaute Maſchine von Slater und Tall (Polytechn. Gem 
tralblatt 18556, S. 993; Polytehn. Journal, Bd. 137, ©. 13), 
bient bei fabrifmäßiger Herftellung der Hobel für Tiſchler x., indem 
man bie hierzu erforberlichen vierfeitig prismatifchen Holzkörper mittel 
eines zweimaligen Durchganges auf allen vier Seiten völlig glatt 
und eben zurichte. Die Scheiben (mit einer fronrabartigen Verzah⸗ 
nung, deren radial ftehende Zahnkanten bie Schneiven bilden, alfo 
wahre Fräſen barftellend) haben etwa 0,3 Meter Durchmefier und 
ftehen in vertikaler Ebene; ihre horizontalen Wellen (melde nicht 
durch die Scheiben hindurch gehen) liegen fo, daß ihre geomätrifchen 
Achſen in eine und diefelbe gerade Linie fallen, eine jebe wird durch 
ihre befondere Riemenſcheibe umgetrieben; der Abſtand zwifchen bem 
Scheiben kann durch Verfchiebung der einen Welle nad) Erforberniß 
verändert werben. Der Schlitten, auf weldhen das Holz befefligt 
ift, wird durch Umdrehung einer Schraubenfpinbel zwifchen die Schneid- 
eifen eingeführt. 
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Bor der einen Endſeite des Maſchinengeſtells befinden ſich zwei 
ſtehende Wellen R, R‘ mit den Meinen Schneidkoöpfen B, B’ zum Ein 
fehneiben der Nuthen. Jeder diefer Köpfe enthält ein dreizähniges Schmeib-. 
eifen oder drei ifolixte in eine gußeiferne Scheibe eingeſetzte Zähne ' von 
Sufftahl; fie machen gleichfalls 1500 Umläufe pro Minute, werd 
bie Geſchwindigkeit der Schneiden (den Durchmeſſer bes von ihnen 
durchlaufenen Kreiſes — 0,16 Meter in Rechnung gebradht) 764 
Dieter pro Minute oder 12,56 Meter pro Sekunde erreicht. Mitte 
der Riemenfheibe O wird eine horizontale Welle umgetrieben, beren 
koniſche Räder N, N die gleichen Räder M, M an ven Bellen R, R' 
und fomit die Schneidköpfe B, B’ in Drehung verfegen. Die Welle R 
bleibt ftet® an ihrem Plage, dagegen laffen fi) die Pager C, C’ der 
Welle R au den Schienen gg, g’ g’ verfchieben, damit der Kopf B 
in den burdy die Breite der bearbeiteten Dielen erforberten Abſtanud 
von B’ gebracht werben kann. Ebenſo muß nach der Dide der Dielen 
ein Auswechfeln und Stellen der Schneiveifen in B und B’ Gtatt finden. 

Bei HH flieht man das in Arbeit befindliche Brett, welches von 
den Walzen J, V, J”, I" unterftügt und getragen wird; zwei WBal- 
zen d, d, welche mittelft der Druckhebelvorrichtung DQG zu jeder 
Seite berabgeprefit werben, und eine Walze F, welche nur vermittelft 
ihre eigenen Gewichts auf dem Brette H laſtet, dienen um bas 
legtere gehörig niederzuhalten. Sämmtlihe Walzen empfangen feine 
ſelbſtändige Bewegung, ſondern drehen fi nur vermäge der Rei 
bung des Brette® H um, deſſen Vorrüdung unter dem Schneiblopfe 
ohne Mechanismus, einfady durch Nachſchieben von Arbeiterhand be⸗ 
werfitelligt wird. Die Gefchwindigfeit biefer Schiebung ift demzufolge 
nicht fireng vorgefchrieben, muß aber, um möglichſt viel und doch 
gute Arbeit zu erlangen, innerhalb gewiffer Grenzen eingefchloffen 
bleiben. Es wirb angegeben, daß die Maſchine (bei einer Betriebe 
kraft von 6 bis 8 Dampfpferden) in einem Tage vou 10 Arbeits: 
ftunden 120 bi® 300 Bretter bearbeite, deren Ränge jevoch nicht namhaft 
gemacht if. Rechnet man von ben 10 Stunden auf Unterbrechungen 
durch das Schleifen ober Wechfeln der Hobeleiſen u. dgl. 1'/, Stunden, 


Welche von biefen beiden Konftrultionen die wirklid angemenbete fei, 
it bei bem Mangel von Uebereinſtimmung zwifchen ben Zeichnungen nicht zu 
erkennen: Sig. 7 fcheint die erftere anzubeuten, ig. 6 und 8 hingegen Taffen 
auf bie letztere fchließen. 
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o bleiben täglich 8", Stunden oder 510 Minuten wirkliche Arbeitszeit. 
Dit 1500 Umläufen ver Schneidköpfe geichehen durch die drei Meſſer 
ines jeben berfelben 4500 Schnitte; unter Berüdfichtigung der Nuth⸗ 
ifen in B und B’, welche wohl im Stande find, einen Span von 0,5 
Millimeter Dide zu nehmen, würde bie VBorrüdung auf jeden Schnitt 
= 0,0005 Meter, alfo für die Minute = 4500 x 0,0005 ober 
2,25 Meter anzunehmen fein: die während einer Tagesarbeit gehobelte 
Pänge beirüge dann 510 X 2,25, d. h. 1147,5 ober abgerundet 
1146 Meter, welche auf Bretter von durchgehends 6 Meter Länge ver- 
teilt 191 Stüd repräfentiven — eine Zahl, welche ziemlich das Mittel 
zwiſchen 120 und 300 ift. Nimmt man die Breite der Bretter, ber 
Darftellung in Fig. 7 entſprechend, = 0,30 Meter, fo ergibt fich 
bie in einem Tage gehobelte Geſammifläche zu 0,3 X 1147,56, d. i. 
344 Duabratmeter. 

Um das Breit H während feiner VBorwärtöbewegung und Bear- 
beitung gerabe zu führen und es in dieſer Abſicht ſtets gegen bie 
eine Langfeite des Geſtells anzudrücken, bient ber von einem Arbeiter 
gehanphabte, mit ber Friftionsrolle K verfehene Hebel L. 

Schließlich noch eine Bemerkung. Nah der Geftalt und Stel- 
lung der Zähne an den Nutheifen in B und B’ (Fig. 7) muß das 
Brett H in ber Richtung der ihm eingezeichneten Pfeile gefchoben 
werben; alsdann arbeiten die Meſſer a des großen Schueiblopfes A 
in ber Richtung gegen die Bewegung der beranfommenven Holz 
oberflãche. Dies ift nicht zu empfehlen; denn indem bie Mefjer, den 
in Ablöfung begriffenen Span vor fi ber aufhebend, ber noch 
unbearbeiteten Holzfläche entgegengehen, reißen fie gar zu leicht 
Splitter aus derſelben und erzeugen hierdurch Bertiefungen, weldye 
zum Theil nicht mehr zu vertilgen find. Es ift unbedingt befier, 
baß das Einbringen der Schneidmeſſer oder Hobeleifen ins Hal auf 
per noch rauhen Fläche, aljo deren &mporfteigen nad gemachten 
Schnitte von dem bereits glatt gehobelten (daher etwas tiefer liegen- 
den) Theile der Holzoberfläche erfolge; und dieſer Umflanb wird bes 
ſonders wichtig, wenn man einen ftarlen Span nehmen muß und 
das Holz weich oder leicht fplitternd ifl. Der erwähnten Forderung 
zu genügen, hätte man nur bie Sage bed großen Schneiblopfes A 
im Geftelle umzukehren, nämlih den langen Zapfen mit ben 
Riemenſcheiben P, P' auf die andere Seite zu bringen. 
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6) In Armengaud, Publication industrielle, Tome X. p. 100, 
findet fi) die mit ausführlichen Abbildungen begleitete Befchreibung 
einer Hobelmafchine von Cart zu Paris, welde, während fie zwei 
ſchmale Dielen (3.8. Friefe zu Parketböden) ober eine breitere Diele 
auf einer ihrer breiten Flächen glatthebelt, zugleih auf ber Futen 
fläche einer anderen Diele die Nuth oder bie Feder (f. im Haupk 
werfe, ®p. VII. ©. 504) ansarbeite. Wir geben von ben verfdie 
denen Zeichnungen, welche an vorhin genannten Orte vorkoumnmen, 
nur einen fenkrechten Längendurchſchnitt der Cart'fchen Maſchire 
wieber — f. umfere Taf. 87, Fig. 5 — umb zwar nur zu brei 
Biertel, indem die in dem weggelaflenen Enve enthaltenen wenigen 
Theile ganz Übereinftimmendb and im anderen Ende vorhanben fint. 
Der Maßſtab it ein Fünfzehntel des wirklichen. 

Das Geftell ver Mafchine befteht hauptfächlih aus zwei Pparal⸗ 
lelen durchbrochenen Seitenwänden von @ifenguß, wie LL, welche 
0,65 Meter lihten Raum zwifchen ſich laſſen und durch einen ſtarken 
gußeifernen Riegel E’ fowie mehrere Schmiebeifenftangen gleich 1, 
verbunden find. 

Zum Abhobeln ter Bretter dient der Schneiblopf A, welder 
durch eine an feiner Achfe befindliche Riemenſcheibe in ſchnelle Um- 
drehung verfegt wird. Er befteht aus einem gußeiſernen Muff, 
welcher auf ber fchmiebeifernen Welle B befeftigt ift und vier fläh- 
lerne Schneidmeſſer ober Hobeleifen a von 0,14 Meter Breite mit 
zur Achſe des Schneibtopfes parallel ſtehenden Schneiden trägt. Bon 
diefen ftehen je zwei einander gegenüber! das eine Paar bearbeitet 
ein unter ihm durchgehendes Brett b, das andere Paar — dicht 
neben jenem angebracht, aber im Kreife um 90° dagegen verfeht — 
wirft auf ein zweites neben dem erften untergelegtes Brett. So if 
der Tall, wenn bie Bretter fehr fchmal find, wie die gewöhnlich nur 
0,06 bis 0,12 Meter breiten Briefe von Eichenholz zu Parketboͤden; 
handelt e8 ſich um breitere Hölzer (bis zu 0,27 Meter ald Marimum), 
fo arbeiten beive Baar Hobeleifen auf verſchiedenen Stellen des näm- 
lichen Brettes, indem jedes bie Hälfte der Breite zurichtet. 

Unmittelbar unter dem Schneibfopfe liegt das in Wrbeit befind- 
liche Holz auf einem völlig ebenen gußeifernen Tiſche D, ver höher 
und niedriger geftellt werben kann, wie e8 nach Dide der Bretter b 
erforberlich ift. Zu dieſem Zwede find an den beiden Seiten desſelben 
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mei Borfpränge augegoſſen, von welchen ber eine mit feinen untern 
Ende bei d erfcheint. Diefe Borfprünge fchieben ſich zwifchen Peiften 
in ‚fenfrechten, von bem Riegel E’ ſich erhebenden Stänvern wie E 
uf und nieder, und enthalten die bronzenen Diuttern für zmei Stel» 
ſchrauben wie F. Lettere reichen burdy den Riegel E‘ noch hinab 
nub tragen unterhalb desſelben Kleine koniſche Zahnräder wie G, 
weiche mit gleichen Rädern wie G‘ auf ber horizontalen Achſe H in 
Eingriff fiehen. Ein Ende diefer Achſe iſt zum Auffteden einer 
Kurbel vorgerichtet, durch deren Umdrehung man gleichzeitig und in 
gleichem Maße eine Umdrehung der beiden Schrauben F, alfo eine 
Erhebung oder Senkung des Tiſches D, bewirkt. 

Nebft dem Tifche find zur Unterfiügung des Arbeitäholzes b 
auch noch zwei glatte gußeiferne Walzen I, I von 0,30 Meter Länge 
vorhanden, an den Enden mit vorfpringendem Rande ii verfeben, 
um die Bretter bei ihrem Fortſchreiten gehörig in der Bahn zu 
halten. Diefe Walzen, ohne felbftändige Bewegung aber im Stande, 
vermöge ber Reibung bes Holzes an ihren Mantelflächen eine Achſen⸗ 
drehung anzunehmen, haben ihre Zapfenlager in armähnlichen An- 
fägen c, o des Tiſches D, fo daß fie mit diefem zugleich ſich heben 
ober fenten. Oben liegen auf dem Ürbeitsholge genau über 1,1 
zwei Kleinere eiferne Walzen J und J’, deren Zapfen in Büchſen J? 
gelagert find, worin ſtarke fchraubenartig gewunbene, durch Lappen- 
fehrauben k? zu fpannende Federn auf fie abwärts brüden. Ber- 
möge dieſes elaftiihen Drudes wirb ein eingeführtes Brett von ben 
Walzenpaaren I, J und I J’ kräftig gefaßt, aber bei vorklommenden 
Ungleichheiten der Holzvidde vermögen vie Oberwalzen entſprechend 
nachzugeben. Die Walze iſt glatt und ohne felbfländige Drehung; 
J dagegen rundum geriffelt (fannelixt), weil legtere durch die ihr 
vom Mechanismus ertheilte Umdrehung das Brett b mit beftinmter 
und gleihmäßiger Geſchwindigkeit unter ven Schneidkopf A einführen 
muß. !' Zu diefem Behufe trägt zuuächſt das eine Ende ver Schneib- 
topfwelle B eine Heine Riemenfcheibe von 0,075, Meter Durchmeſſer; 
über diefe und die größere Scheibe O (0,83 Meter Durchmeſſer) im 
untern Theile ver Mafchine außerhalb des Geftells ift ein Riemen 

* Die Richtung biefer Bewegung ift hier wieder jener der Hobeleifen a 
entgegengefeigt, wie bei der unter 5 befchriebenen amerikaniſchen Maſchine, 
weshalb anf die S. 498 gemachte Bemerkung verwieſen wird. 
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ohne Ende geſpannt. Die.Welle h ber letzterwähnten Scheibe trägt 
ein 153ähniges Getrieb n, welches in ein 56zähniges Stirnrad N 
auf der Welle g eingreift; hiermit ift ein zweites 15zähniges Ges 
trieb m verbunden, welches mittelft 56 3ähnigen Rades MI bie britie 
Welle f treibt; diefe endlich enthält eine Riemenſcheibe K’ von 0,115 
Meter Durchmeſſer, von welder ein gefreuzter Riemen auf bie 
Scheibe K (0,21 Meter Durchmeſſer) an der Achſe des Zylinbers J 
geht. Vermöge dieſes Vorgeleged macht auf jeve Umbrebung bei 
Scueiblopfs A der eben genannte Zylinder J 
0,075 x 15 x 15 x 0,115 1,9406 1 


Nun bat J im Durchmeſſer 0,115 Meter ober im Umfange 0,361 
Meter; daraus folgt die Yortfchreitung des Arbeitsholzes fir jeden 
Umlauf des Schneiblopfes = Er — 8,223 Millimeter, oder — be 
bei jeder Umdrehung durd die zwei zufammengehörigen Meſſer zwei 
Schnitte geſchehen — für jeden Schnitt = 1,61 Millimeter. Analog 
mit anderen terartigen Mafchinen kann man für ben Schnueidkopf 
fiher 1500 Umdrehungen, alſo 3000 Schnitte auf eine Minute am 
nehmen. - Unter diefer Borausfegung betrüge — bei 0,18 Meter 
Abfland ver Schneiden von der Drehachſe — die Geſchwindigkeit ber 
Schneiden 2 x 0,18 X 3,1416 X 1500 — 1696,6 Meter pro 
Minute oder 28,28 Meter pro Sekunde; ferner die gehobelte Fänge 
in einer Stunde ununterbrocdhener Arbeit 3000 X 0,00161 X 0 = 
289,8 Meter. Wird dabei eine Breite des Holzes = 0,25 Meter 
angenommen, fo erreicht die ſtündlich gehobelte Fläche den Betrag 
von 0,25 X 289,8 = 72,4 Quadratmeter. Dieje große Leiftung 
wird wahrfcheinlich nur beim Hobeln weichen Holzes (3. ®. Tannen» 
holz) und unter Abnahme eines ſchwachen Spanes zu erreichen fein; 
für Fälle der entgegengefegten Art, alfo etwa auf Eichenholz ober 
wenn ſtarke Späne gefchnitten werben müſſen, hat man bie Bor 
rüdung des Brettes bedeutend langſamer anzuordnen, was durch 
Auffteden einer andern Riemenfdeibe oder eines andern Rades (Ge 
triebe8) an geeigneter Stelle zu erlangen ift. 

Das ber Maſchine zu übergebende Brett wirb auf die hölzerne 
Walze P gelegt und mit ven Händen fo weit vorgefchoben, daß bie 
Zylinder II e8 faflen; von diefem Augenblide an erfolgt das weitere 
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Borräden von ſelbſt, und der Arbeiter bat nur nöthig zur rechten 
Zeit ein neues Brett, unmittelbar an das erftere ftoßend, nachfolgen 
zu laſſen, damit die Arbeit Teine Unterbrechung erleidet. Nach dein 
Austritte aus dem zweiten Zylinderpaare J’ I gelangen die bearbeis 
teten Bretter auf eine mit P übereinftimmend angebrachte Walze, 
welche ein wenig weiter von J’ entfernt ift, als P von J; hier werben 
le endlich durch den Arbeiter weggenommen. 

‚Sollen biefelben hiernach auf den Fugenflächen mit Nuth ober 
Feder verfehen werben, fo bringt man fie nenerbings auf die Ma⸗ 
fine und zwar außerhalb an einer ber Seitenwände L L (jener, 
welche in unferer Durchſchnittszeichnung ſichtbar iſt). Hier trägt das 
Ende der Welle B einen zweiten ſchmalen Schneiblopf, welcher brei 
Hobeleiſen in demſelben Kreije enthält und zwar nach Bebürfniß ent 
weder Nutheifen (jo ſchmal als die zu bildende Nuth werden foll) ober 
Federeiſen (gabelförmig mit zwei Schneiden, welche durch einen Einfchnitt 
von einer Breite gleich ver Dide der Feder getrennt find). Unter biefem 
Schneidkopfe befindet fi eine lange gußeiferne Schiene 8 8 von ber 
Durchſchnittsform [_, gegen deren ſenkrechte Fläche das Brett mit 
einer feiner breiten Seiten angelehnt wird, während befien untere 
Kante von dem horizontalen Borfprunge der Schiene getragen wirb 
und die zu nuthende (oder zu febernde) Kante nach oben gefehrt ift. 
Mit der Schiene 8 find vier Anſätze q! verbunden, welche durch 
ſenkrechte Spalten ver Geſtellswand L hineinreihen und innerhalb 
biefer die bronzenen Muttern für vier ftehende Schraubenfpindeln U 
enthalten. Jede ber letzteren trägt unten ein koniſches Zahnrad s; 
in diefe vier Räder greifen vier andere gleiche Räder s‘ ver Welle t 
ein: wirb daher letztere mittelft einee Handkurbel gebreht, fo heben 
ober fenfen ſich gleihmäßig alle vier Schraubenmuttern, wodurch die 
Stellung der Schiene 8 nah Maßgabe ber Breite, welche bie zu 
bearbeitenden Bretter haben, erfolgt. 

Um das Brett feiner Länge nach unter dem Schneiblopfe fort 
zuräden, find zwei ftehende eiferne Riffelwalzen von 0,07 Meter 
Länge und 0,115 Mieter Durchmefjer angebracht, welche fi fo gegen 
das Brett drüden, daß dieſes zwiſchen ihnen und ber ſenkrechten 
Fläche der Schiene S gleichſam gellemmt wird. Die fchmiebeijernen 

ı Die Abbilbung zeigt nur brei, weil ber vierte in bem weggelaflenen 


Theile der Mafchine fich befindet. 
Technoleg. Enchkl. Suppl. IM. 32 
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Achſen dieſer Walzen, deren Umdrehung alsdann das Fortfchreiten 
des Brettes bewirkt, ſieht man bei v, v‘; fie find in gußeiſernen 
Rahmen X, X’ eingefegt, welche ſich um vertikale Spindeln x, x’ 
eben fo drehen wie eine Thür um ihre Angeln. An jebem biefer 
Rahmen ift eine Schnur befeftigt, welche horizontal nach einer feſten 
Rolle y geht, fentrecht von biefer herabhängt und ein Gewicht Y 
trägt. Es iſt Leicht erfichtlich, wie dieſe Gewichte den Druck der 
zwei geriffelten Walzen gegen das auf die Schiene S geflellte Brett 
erzeugen. Die Walze der Achſe v’ wird mit felbftänbiger Drehung 
verfeben. Zu biefem Zwecke verlängert die eben genannte Achſe ſich 
ein wenig unterhalb ihres Rahmens X’ und trägt bort ein koniſches 
Zahnrad, welches von einem gleich großen folden Rabe an ber 
Welle z umgebregt wird. Auf Ietterer befinbet ſich mitten zwiſchen 
den Geſtellswänden eine Riemenſcheibe P‘ von 0,33 Meter Durd- 
meffer, deren Riemen zugleich Über eine 0,115 Meter große Scheibe 
an der ſchon früher erwähnten Welle f gelegt if. Es geht alfo von 
f die Bewegung in folder Weife auf bie Achſe v’ über, daß bie auf 
legterer befindliche Riffelwalze das zu nuthende Brett in derſelben Kid. 
tung fortrüdt, in welcher das abzuhobelude Brett b durch den 3% 
linder J fortgerüdt wird; ' aber die Geſchwindigkeit ift nicht in beiden 
Fällen diefelbe. Unter Berüdjichtigung der oben in Betreff der Räder 
und Riemenſcheiben gemachten Angaben findet fih nämlich, wenn 
ftatt K’ nun P’ eingeführt wird, daß auf einen Umgang des Schneib- 
kopfes die Achſe v 

0,075 x 15 x 15 x 0,115 1,9406 1 

0,38 x 56 x 56 x 0,83 75 Umdrehung 
vollbringt. Da nun die an v’ figende Niffelmalge 0,115 Meter 
Durchmeſſer oder 0,361 Meter Umfang bat, fo rückt fie das Brett 

361 


auf jeden Untgang der Schneidkopfwelle B um Te ” 2,05 Millimeter 


* Hier ericheint nun bie Bewegung bes Arbeitöholzesgegen bie beranlom- 
menden SHobeleifen bes Schneiblopfs — wie fie nach Armengaud's Zeichnungen 
entſchieden Statt finden ſoll — völlig unzuläſſig (vergl. S. 493, 495). Man 
wirb ben Riemen, welcher P’ und bie zugehörige Heine Scheibe der Welle f 
verbindet, gekreuzt aufſchlagen müflen, um bas Brett unter den Rutheiſen 
jo durchzuführen, daß letere in’s volle Holz eintreten und aus ber ſchon fertigen 
Nuth ſich wieder erheben. 
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mithin beträgt die Fortrückung für den einzelnen Schnitt > = 0,683 


oder wenig über %/, Millimeter: dies ift Die Dicke des Spans, welcher beim 
Ruthen und Federn unter den vorliegenden Vorausfetzungen gefchnitten 
wird, und fie erfcheint ſchon etwas groß, zumal für Die Arbeit in hartem Holge. 

Die oben angenommenen 1500 Umläufe des Schneiblopfs pro 
Minute hier wieder zu Grunde gelegt, erhält man für die Geſchwin⸗ 
bigfeit der Schneiden — da deren Abftand von ber Drehachſe mır 
0,16 Meter beträgt — 2 X 0,16 x 3,1416 X 1500 = 1508 
Meter auf die Minute oder 25,13 Meter auf die Sekunde. Die in 
einer Minute mit 3 X 1500 = 4500 Hobeleifenfchnitten bearbeitete 
Brettlänge beträgt 1500 X 0,00205 = 3,075 Meter, was für ein- 
flindige umunterbrochene Arbeit 184,5 Meter gibt. 

T) Eine Mafchine von Baudat zur Verfertigung der Friefe 
für Parfetböden (Armengaud, Publication industrielle, VII. 254) 
umterfcheibet fich von der eben befchriebenen wejentlih vor Allen da⸗ 
dur, daß fie das Glatthobeln und bie Ausarbeitung von Nuth und 
Feder gleichzeitig an einem und bemfelben Brette ausführt, 
alfo diefes mit einem Durchgange völlig fertig madt; fie jet ferner 
fein ſchon zugefchnittenes Holz voraus, indem fie felbft, unmittelbar 
vor den ſchon genannten Operationen, bie beiben Langfeiten bes 
Holzes beſchneidet und die richtige Breite besfelben herſtellt. 

Die Einführung des Brettes gefchieht durch zwei gußeiferne 
Walzen von 0,26 Meter Durchmeffer, die untere glatt, bie obere 
fannelixt; lettere wird von ber Betriebskraft umgedreht. Zuerſt 
wirfen zwei Sreisfägen, 0,23 Meter im Durchmeſſer, an gemein« 
ſchaftlicher horizontaler Achfe, auf verfchievene Entfernung von ein⸗ 
ander (jedoch höchſtens etwa 0,24 Meter) zu ftellen; fie bejchneiden 
beide Ränder des Breite gerade und geben bemfelben die vorfchrift« 
mäßige Breite. Etwas weiterhin fteht zu jeber Seite des Brettes 
eine fentrechte Welle, welche oben eine Art vreizähniger Fräſe, näm⸗ 
fih eine Scheibe mit brei radial eingefeßten horizontalen Schneibeifen 
trägt.* Die Eifen ber einen Fräſe find Nutheifen, bie der andern 
hingegen Bebereifen. Diefe beiden Fräfen ober Schneibföpfe, welche 

! Zur Erläuterung lann auf bie völlig ähnlichen Meinen Schneibföpfe B, B‘ 
der amerilanifchen Hobelmaſchine, Taf. 87 Fig. 6—8, verwieſen werben. 


X 


durch Riemenfcheiben an ihren Achſen eine fehr ſchnelle Umbrehung 
empfangen und beim Borübergehen des Brettes auf deſſen Fugen 
flächen einerfeits die Nuth, audererſeits die Feder ansarbeiten, haben 
— bis an die fchneivigen Emden der Zähne gemeſſen — 0,075 Meter 
Durchmeſſer. Die legte Operation, weldyer das Brett unterzogen 
wird, ift Das Glatthobeln der oberen breiten Fläche, wozu es umter 
einem großen Schneiblopfe burchgeht. Diefer befteht aus einem 0,28 
Meter langen und 0,15 Meter biden, horizontal und quer über bem 
Brette liegenden Zylinder, welcher auf feiner Mantelfläche vier Hebel 
eifen in ſolcher Anorbnung trägt, daß deren Schneiben Theile von 
Scraubenlinien bilden, alfo mit den verfchiepenen Punkten ibrer 
Länge fnecefiin zur Wirkung kommen. Aus den Abbildungen fcheint 
bervorzugehen, daß, vermöge der Bertheilung der Sobeleifen rmb 
um ben Zylinder und auf deſſen Länge, in jevem Augenblide nur 
eins derſelben in Thätigkeit ift, alfe jede Umdrehung des Zylinders 
nur einen Schnitt über die ganze Holzbreite erzeugt. 

Ueber die Geſchwindigkeit der verfchievenen Organe biefer Me 
ſchine liegt Keine Auskunft vor. Es wird nur angegeben, baß bie 
fannelirte 0,26 Meter vide Einführungswalze beifpielweife 20 ober 
30 Umdrehungen in einer Minute machen Törme, und hieraus bie 
Bortichreitungsgefhwinbigfeit des Brettes zu 16,34 beziehungsweife 
24,5 Meter pro Minute berechnet. Dies überfteigt alle Möglichkeit 
und ift offenbar chne Ueberlegung ausgefprocden; ! ein Zehntel baden 


ı Mau bevenle nur folgendes: Beim Nuthenhobeln lann erfahrungsmäßig 
die Dide des Spans nicht füglich über 0,5 bis 0,6 Millimeter gefteigert werben, 
nimmt man aber fogar 0,7 Millimeter dafür an, fo kämen auf 1 Umgang ber 
betreffenden Fräje 0,0021 Meter Fortfchreitung des Holes. Sollte mım in 
1 Minute eine Nutb von 16,34 ober gar 24,5 Meter gearbeitet werben, fo 
müßte bie räfe r er = 7781 ober im andern Falle 8 = 11667 
Umfäufe pro Minute machen. Zu einem eben fo wiberfinnigen ober wenig. 
ftens abſolut unpraktiſchen Refultate kommt man binfichtfi des Hobelns anf 
ber Fläche. Hier if 2 Millimeter Fortrückung bes Holzes auf jeben Schnitt 
eine Geſchwindigleit, welche nie erreicht, viel weniger überfliegen wird. Macht 
nun der Schneiblopf an gegenwärtiger Maſchine bei jeder Umbrehung einen 
Schnitt, fo muß er, um bie angeblichen beiden Teiftungen zu vwollbringen, in 
dem einen Falle Sn = 8170, in bem anderen Falle so 
länfe pro Minute machen! 
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wird ziemlih das Nichtige treffen, und wir fegen demnach durch⸗ 
ſchnittlich 2 Meter Fortrückung pro Minute. Aldtann ergibt fid) 
Folgendes: 

Die kannelirte Einführungswalze hat bei 0,26 Meter Durd- 


mefler oder 0,817 Meter Umfang 2 


000 
0,817 
Minute zu machen. 

Tür die Kreisfägen Tann man, bei der geringen Tide bes zu 
fehneidenden Holzes und weil dieſes nach dem Lauf der Faſern ge 
fägt wird, auf je 1 Meter Bewegung des GSägenumfreifes 0,004 
Meter Forträdung rechnen. Der Durchmeſſer diefer Sägen ift 0,23 
Meter, alfo ihr Umfang 0,72 Meter; demnach hätte man auf 1 
Umlauf 0,004 x 0,72 = 0,00288 Meter Bewegung des Holzes, 

2,00000 
d. h. für 2 Meter Fortrüdung 0,00288 
wofür rund 700 gefegt werben mögen (Umfangsgeſchwindigkeit 8,43 
Meter pro Sekunde). | 

Die Träfen zum Nuthen und Federn mögen einen Span von 
0,4 Millimeter Dide fchneiden; dies macht auf bie brei Schnitte, 
welche bei jevem Umlaufe Statt finden, 1,2 Millimeter ober auf 
2 Meter Fänge in der Minute Zu = 1667, in runder Zahl 
1700 Umläuſe, woraus die Umfangsgefchwindigkeit — den Durchmeſſer 
= 0,075 Meter berüdfidtigt — zu 0,075 X 3,1416 x 1700 b. i. 
400 Meter pro Minute ober 6,67 Meter pro Selunbe folgt. 

Unter dem Scneiblopfe zum Hobeln auf ber Fläche foll das 
Holz kei jedem Schnitte, d. b. bei einem Umgange, um 1 Mill- 





— 2,448 Umgänge in einer 





— 694 Umläufe der Säge, 





meter weiterrüden; dies gibt u — 2000 Umdrehungen für eine 


Minute und — da der Halbmeffer bi8 an bie SHobeleifenfchneiben 
etwa 0,11 Meter beträgt — 2 x 0,11 x 3,1416 x 2000 = 
1382,3 Meter Umfangsgefchwinbigfeit pro Minute, aljo 23,04 Meter 
pro Sekunde. 

8) Die Fig. 15 auf Taf. 88 gibt den fligzirten ſenkrechten 
Längendurchſchnitt von den Haupttbeilen einer Kehlmaſchine, d.h. 
einer Heinen Hobelmajchine, welche ausfchließlich zur Darftellumg ge 
kehlter Holzleiſten beftinnmt ift. 


02 Hobelmafchine. 


Der Schneiblopf befteht aus einer kurzen eifernen Belle A, 
auf welcher zwei ganz gleihe Kehlhobeleifen a, a berartig überein 
ſtimmend mittelft Schrauben befeftigt find, daß die Forrefponbirenden 
Theile ihrer nach Belieben ausgejchweiften Schneide einander aufs 
genanefte gegenüberftehen. Der punktirt angegebene Kreis, in welchem 
die bervorragendfte Stelle viefer Schneiden ſich bewegt, bat 0,20 
Meter im Durchmeſſer. B ift eine unbewegliche glatte eiferne Bahn, 
auf welcher die zu hobelnde Holgleifte C durch bie Umdrehung zweier 
auf fie drückender fannelirter 0,08 Meter dider Walen D, D ver 
wärts gefchoben wird. Eine britte Walze E, melde glatt und oßme 
jelbftändige Drehung ift, dient zum Nieberhalten des bereits gekehl⸗ 
ten Theils C’ der Leifte; man gibt diefer Walze am beften eine mit 
dem Profile der Kehlleifte übereinftimmenvde Geftalt und macht fie, 
ſowohl der leichten Herftellung als der nüglichen Elaſtizität wegen, 
von Guttapercha auf einer eifernen Achſe. 

Es können auf diefer Mafchine Leiften bis zu 0,10 Meter Breite 
gehobelt werben; fie werben in einem Durcdhgange unter bem Schueib» 
kopfe völlig fertig, felbft wenn bie größte auszuſchneidende Tiefe ber 
Kehlung bis 0,03 Meter beträgt. Der Kopf A madt 2000 Ums- 
drehungen in einer Minute, woburd 4000 Schnitte geichehen ; bier 
bei bewegen ſich die äußerften Theile der Hobeleifenfchneiden mit einer 
Gefhwindigkeit von 0,20 x 3,1416 X 2000 = 1256,64 Meter 
auf die Minute oder 20,94 Meter auf die Sekunde. Die Borrüdung 
bes Holzes C, C’ beträgt wenigftend 1 Meter pro Minute, in wel 
hen Galle die Spandide, d. h. die VBorrüdung auf jeven einzelnen 
Schnitt = or = 0,25 Millimeter ausfällt; fie geftattet aber unter 
günftigen Umftänden (wenn da8 Holz wei, die Leifte ſchmal, das 
Schneidwerkzeug im beften Zuftande und die gehörige Betriebskraft 
vorhanden ift) eine Steigerung auf das Doppelte. In einer Stunde 
ununterbrochener Arbeit fönnen demnach 60 bis 120 laufende Meter 
Leiften gefehlt werben. 

9) Meßmer's Mafhine zum Hobeln der Falze, Nuthen, 
Federn, Zapfen und SKehlungen (Armengaud, Publication indu- 
strielle, XIL 176) bat im allgemeinen Baue Aehnlichkeit mit ben 
Planhobelmaſchinen für Metallarbeit. Das Holz befindet fi auf 
einem horizontalen Schlitten, welcher mittelft Nette ohne Ende gegen 
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den Schneibapparat vor» und wieder rlidwärts bewegt wird; bie größte 
Länge feine® (nach Bebürfnig abzumefjenden) Weges beträgt 3 Meter; 
beim Hingange, wo das Schneiden Statt finbet, ift Die Gefchwinbigfeit 
des Schlittns = 37,5 Millimeter auf eine Sekunde, beim unwirkſamen 
Rädgange drei Mal fo groß, nämlich 112,5 Millimeter pro Sekunde. 

Die Schneidvorrihtung befteht aus zwei auf horizontalen (recht⸗ 
winfelig gegen die Bewegungsrichtung des Holzes liegenden) Achſen 
angebrachten Scheiben, jede am Umfreife brei SHobeleifen tragend. 
Hat man eine Weber an einem Brette zu hobeln, fo arbeitet eine 
ter Scheiben von oben, bie andere von unten. Gleiches findet Statt 
beim Hobeln von Zapfen, wozu mehrere Hölzer an einander gelegt 
und als Ganzes fo zwifchen den Schneidſcheiben vurchgeführt werben, 
daß die Länge der Zapfen parallel zu den Scheibenachſen ift; eine in 
vertilaler Ebene umlaufende Kreisſäge ſchneidet zugleich die Enden 
ber Zapfen gerabe ab und gibt dieſen genau die richtige Länge. Beim 
Hobeln der Falze, Nuthen und Kehlungen wird ſelbſtverſtändlich nur 
eine Schneibfcheibe (bie obere) angewendet, deren Eiſen alsbann 
die entſprechende Geftalt und Breite haben. 

Der Abfland der Hobeleiſenſchneiden von ber Mittellinie ihrer 
Achſe ift = 0,115 Meter; die Scheibe läuft 1700 Mal in einer 
Minute um, daher Geſchwindigkeit der Schneiden 2 X 0,115 
x 3,1416 X 1700 = 1228,36. Meter pro Minute oder 20,47 
Meter pro Sekunde. Die drei Schneiden einer Scheibe machen 
3 X 1700 = 5100 Schnitte in einer Minute, alfo 85 in einer 
Sekunde, und da während ber lestgenannten Zeit der Schlitten um 
37,5 Millimeter vorrüdt, fo nimmt jeber Schnitt einen Span von 
= — 0,44 Millimeter Dicke. Die erwähnte Kreisfäge bat 0,35 
Meter im Durchmeſſer und macht 1100 Umläufe pro Dlinute (18,33 
pro Sekunde); ihre Umfangsgefchwindigleit beträgt demnach 

0,35 X 3,1416 X 1100 = 20,16 Meter 
60 
in einer Selunde. Bon der Borrüdung bes Holzes = 37,5 Mili- 





meter kommt mithin rn n — 1,86 Millimeter auf je 1 Meter Be- 
⸗ 
wegung des Sägenumkreiſes und —— 2,05 Millimeter auf je 


18,33 
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1 Umlauf der Säge, wobei man ſich erinnern muß, daß quer gegen 
bie Fafern gefägt wird, weil fonft die Borrüdung im Verhältniß zur 
Geſchwindigkeit der Säge größer fein könnte (vergl ©.. 501). 

10) Meßmer bat noch eine andere Maſchine zum Hobeln von 
Zapfen und Einfchnitten gebaut, welche in der Wirkungsweiſe baburd 
von der vorfiehenben abweicht, Daß das Holz von- ber Hirnfeite ber 
angegriffen wird (Armengaud, Publication industrielle, XL 549). 
Auf einer horizontalen, 1700 bis 1800 Mal in der Minute umlaw 
fenden Welle werben zwei bis vier ober mehr Arme neben einanber 
(doch im Kreife gegen einander verfegt) angebracht, deren jeber ein 
Hobeleifen trägt. Ein Schneidarm wird gebraudt, wenn man einen 
einzelnen Einſchnitt zu machen bat; mehrere Arme in geeigneten Abftän- 
den auf der Länge ber Welle vertheilt machen eben fo viele Ein 
ſchnitte; um einen Zapfen zu bilden, bienen zwei Arme in folder 
Stellung, daß fie die Schultern (Achſeln) durch Wegſchneiden bes 
Holzes zu beiden Geiten des Zapfens erzeugen. Abflanb zwiſchen 
den Schneiden und der Mittellinie der Welle — 0,12 Meter, alſo 
Geſchwindigleit der Schneiden für 1800 Umbrehungen (30 in einer 
Sekunde) = 2 x 0,12 x 3,1416 x 1800 = 1357,17 Meter 
pro Minute oder 22,62 Meter pro Sekunde. Das Holz ift anf einem 
Schlitten befeftigt, weldyer vor Beginn der Arbeit durch zwei Schran- 
ben in jeber horizontalen Richtung gegen die Schneidwelle erforderlich 
geftellt werben Tann, aber während bes Arbeitens unbewegt bleibt. 
Dagegen fteigt die Schneivwelle vermöge einer ſenkrechten Schraube 
langſam hinab, und zwar um 9 Millimeter in einer Gelunbe, fo 
daß bie Vorrüdung auf jeden Schnitt (bie Dide des Spans) zu 
Y. = 0,3 Millimeter fi ergibt. 

11) Bon Harlow (Bolytehn. Journal, Bo. 87, ©. 198) iſt 
eine hierher gehörige Mafchine bei VBerfertigung des hölzernen Straßen» 
pflafter8 angewendet worden, un in bie Holzflüge ſowohl oben bie 
Furchen, welche den Pferbehufen Anhaltspunkte darbieten follten, als 
auch feitwärts die Nuthen einzujchneiben, wodurch die Klöge mittelft 
eingelegter Stangen unter einander verbunden wurden. Das Schneid⸗ 
werlzeug war eine mit horizontaler Achfe umlaufende Scheibe, woran 
ſechs Meſſer oder Hobeleifen ſich befanden. 

12) Cartier (Armengaud, Publication industrielle, I. . 89; 
Kronaner, Abbildungen von Maſchinen, Bd. I, Taf. 12) richtete 
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eine Löcherbohrmafchine, wie fie in mechaniſchen Werfftätten zur Me⸗ 
tallarbeit gebräuchlich find, fo vor, daß fie zum Hobeln der Zapfen 
an hölzernen Radzähnen gebraucht werben konnte. Quer durch das 
untere Ende ber ftehenden Bohrſpindel (aus welcher natürlich ber 
Bohrer entfernt iſt) wird ein nad der Seite fichelähnlich gefriimm- 
ter Meißel geftedt, ver am Ende die Schneide in Stellung einer 
vertifalen geraden Linie bat. Die Holzftüde — einzeln oder mehrere 
zufanımen — werben auf einem Schlitten eingefpannt und leßterer 
empfängt eine horizontale Bewegung von einer Schraube mit Hand⸗ 
turbel, um das Holz nad einer Sehne des vom Meißel befchriebenen 
Kreifes langſam fortzubewegen. Die Größe dieſes Vorrückens auf 
jeden Schnitt (jeden Kreislauf des Meißele), d. h. alſo die Dide 
bes genommenen Spans, kann etwa 0,3 bi8 0,33 Millimeter betragen. 
Die Schneide ift 3. B. 0,12 Meter von der Drehachſe entfernt und 
macht 500 Umgänge, alfo 500 Schnitte in einer Minute; bann findet 
fih die Gefchwinbigfeit der Schneide = 2 x 0,12 x 3,1416 X 
500 = 377 Meter pro Minute over 6,28 Meter pro Sekunde. 

13) Bei Bouillet’8 Mafchine zum Hobeln der Holzfeile, wo» 
mit gewiffe Arten von Eifenbahnjchienen in ben eifernen Stühlchen 
befeftigt werbeu (Armengaud, Le Genie industriel, IX. 168; Po» 
lytechn. Journal Bd. 136, ©. 436) ift das Schneidwerkzeug eine 
Scheibe von 0,16 Meter Durchmefier und 0,09 Meter Dide oder 
KRandbreite, an welcher vier Meſſer oder Hobeleifen rund um in 
gleichen Abftänden vertbeilt find. Diefe Scheibe ſitzt auf horizontaler 
Achſe und wird vermittelft einer Riemenfcheibe umgebreht. Das zum 
Keil zu bildende Holzſtück, in Geftalt eines vierfeitigen Prisma zu⸗ 
gefchnitten, ift auf einem Schlitten befeftigt und wird ſammt biefem 
durch Händedruck auf einen Hebel unter der Schneibfcheibe, quer 
gegen deren Achſe, durchgeſchoben. Die eigenthümliche rundliche Keil 
geftalt entfteht durch entſprechende Form ber Hobeleifenfchneiden. Die 
beiden Seiten des Keild werben nad eimander auf zwei berartigen 
Maſchinen mit verfchieden geftalteten Eiſen bearbeitet. 

14) Eine andere Hobelmaſchine zur Anfertigung der Keile für 
Eifenbahnftühlchen ift die von Shants (Verhandlungen bed Vereins 
fie Gewerbfleiß in Preußen, 32. Iahrgang, 1853, ©. 20). Das 
zum Keil beſtimmte Stüd Eichenholz wird in einer eigenthümlichen 
Vorrichtung eingefpaunt, womit es nebft ber Achſendrehung eine 
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ofzillirende Bewegung empfängt, um ſich nach beſtimmter Borfcrift 
wechfelweiſe dem Schneibapparate zu nähern und von bemfelben zu 
entfernen, wie es bie unregelmäßig runde Duerfchnittsform dieſer 
Art Keile verlangt. Der Schneidapparat befteht aus zwei an einer 
Welle, diametral einander gegenüber, angebrachten Meffern von 
0,22 Meter Länge der (parallel zur Welle fiehenden) Schneibe. 
Durchmeſſer des von den Schneiden befchriebenen Kreifes = 0,22 
Meter; 1300 bis 1400 Umbrehuungen ber Welle oder 2600 58 
2800 Schnitte pro Minute; Gefchwindigfeit der Schneiden bei 1350 
Umläufen = 0,22 X 3,1416 X 1350 = 933 Meter in einer Mr 
nute, 15,55 Meter in einer Sekunde. 


U. Hobelmafdinen mit gerabliniger Bewegung bed Schneidwerkzenges. 


Mafchinen diefer Gattung, welche die Handarbeit mit dem Hobel 
nachahmen und zu benen die Projekte Bentham's und Bevan's (Haupt 
wert Bd. VII., S. 527, 533), fowie die Borrichtung zum Berfer- 
tigen der Buchenſpäne (daſelbſt S. 531) gehören, find neuerlich 
höchſt jelten, ja nur ausnahmsweiſe, zum VBorfchein gelommen; vor» 
züglich wohl deshalb, weil fie in Quantität ber Leiftung nicht ent⸗ 
fernt die Konkurrenz der Mafchinen mit rotirenden Schneibwerkzeugen 
beftehen können. in einziges Beifpiel ift hier anzuführen, nämlich: 

15) Die Kehlmafdhine von Fanzvoll in Paris zur Dar- 
ftelung der Gefimsleiften; f. Description des Brevets expiree, 
Tome 58, p. 189 und Bulletin de la Société d’Encouragement, 
45. Ann&e, 1846, p. 442. Zwei hölgerne Kehlhobel von der befann- 
ten Einrichtung ber aus freier Hand zu gebraudenven, 0,29 Meter 
lang und fo breit al8 bie zu bearbeitenden SHolzleiften, find neben 
einander in einem eifernen Wagen angebracht, welcher mittelft feiner 
vier Räber auf langen Bahnen durch ein um eine Trommel ſich aufs 
widelndes Seil fortgezogen wird, während das Holz unter ihn feft- 
liegt. Beim Rüdgange werben bie Hobel ein wenig gehoben, um 
bie gebobelte Holzfläche nicht zu berühren, vor Anfang des nenen 
Borgehens aber hebt fidy der Tiſch mit dem Holze um bie Dicke bes 
zu nehmenden Spans. Diefe Beränterung fowie die Umfegung ber 
Drehbewegung ber Seiltrommel werben durch jelbftthätige Mechanismen 
ausgeführt. Um die rüdgehende Bewegung zu benutzen, finb zwei 
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Wägen (jeder zu zwei Hobeln) mit einander verbimben, was eine 
verboppelte Länge der Maſchine erfordert; und während ein Paar 
Hobel arbeitet, geht das andere (deſſen Eifen entgegengefett ftehen) leer. 


UL Hobelmaſchinen mit unbewegligem Schueibwerlzeng. 


Der Gedanke, unbewegliche Hobeleifen in einem Tiſche anzu» 
bringen, über welchen bie zu hobelnden Bretter fortgefehoben werben, 
ift bereit von Muir zur Ausführung gebracht worden (f. im Haupt⸗ 
werfe Bd. VII. ©. 529). Neuere hierher gehörige Mafchinen find: 

16) Die Mafchine von Woodbury in Bofton (Nordamerika) 
zum Ölatthobeln der Bretter auf den breiten Flächen; f. Description 
des Brevets pris sous la loi de 1844, Tome 18, p. 109; Bolyt. 
Journal Bd. 118, ©. 261. Acht feſtſtehende Hobel mit breitem über 
das ganze Brett querhin reichendem Eiſen find fo ber Reihe nad) 
angeordnet, daß das erfte Eifen unter 45° geneigt ift, die folgenden 
aber fuccefjiv etwas fteiler ftehen. Das Brett wird unter biejen 
Hobeln fortgejhoben, fo daß deſſen obere Fläche bie Bearbeitung 
empfängt; bie hierzu bienlihe Vorrichtung ift fehr eigenthümlicher 
Art, beftebt nämlich aus zwei breiten Ketten ohne Ende mit platten- 
förmigen Gliedern, welche das Brett zwifchen ſich nehmen und burd) 
ihre eigene zirkulirende Bewegung es weiter befördern. — Mit ähn- 
lichen Hobeln wie die erwähnten, nur daß fie unterwärts oder feit- 
wärts des Brettes angebracht werden, kann man gleichzeitig auch bie 
untere breite Fläche glatthobeln oder auf den Fugenflähen Nuth und 
Feder andarbeiten. Die Maſchine ift auf die Zurihtung von 0,6 
Meter breiten Brettern berechnet, und die Geſchwindigkeit, mit wel⸗ 
der dieſe an ven Hobeln hingeführt erden, fol 24 bis 27 Meter 
auf eine Minute betragen. Bon Seite ber Theorie fteht einer jo 
außerordentlich fchnellen Vorrüdung nichts entgegen, da bier das Ab⸗ 
hobeln durch eine Eontinuirliche Wirkung der Hobeleifen und nicht (wie 
bei den Mafchinen mit rotirendem Schneidzeuge) burdy eine Reihe ifolir- 
ter Schnitte gejchieht; die Erfahrung wird aber darthun müffen, ob bie 
Eifenfchneiven unter folhen Umſtänden aushalten und ob nicht bie 
erforderliche Betriebskraft über ein zuläſſiges Maß hinausgeht. * 


! In dieſer Beziehung fei Daran erinnert, baf bie unter Nro. 5 befchriebene 
ameritanifche Sobelmafchine mit 6 bis 8 Dampfpferden Betriebstraft ın 8'/, 
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17) Die Hobelmafhine von Gracie (Polytechn. Gentralblatt 
1856, ©. 465). Auch fie ift zum Wbhobeln der Bretter auf ihrer 
breiten Fläche beftimmt. Die Hobeleifen (3 oder mehrere hinter eiw 
ander, alle fo breit wie ber Tiſch) ragen von unten nach oben durch 
bie Spalte des Tifches hervor; das Brett, von mehreren durch Gewicht⸗ 
hebel belafteten Walzen niebergebalten, geht darüber hin, fo daß 
deſſen untere Fläche gehobelt wird. Die Yortrüdung bes Brettes 
kann auf irgend eine der fonft befannten und angewendeten Arten 
bewirkt werben. 

18) Die Kehlmafchine von Blümer in Straßburg (De 
scription des Brevets pris sous la loi de 1844, Tome 8, p. 235), 
zum Hobeln gefehlter Leiften. Das Holz ift auf einem Schlitten au 
gebracht, ber durch Zahnftange und Getrieb unter einem feſtſtehenden 
Hobeleifen Hingeführt wird. Das Eiſen fteht unter 45° geneigt und 
wird durch einen felbftthätigen Mechanismus vor jedem neuen Hin 
gange ein wenig weiter berabgelaffen. Beim Rücgange hebt ſich ber 
ganze Support, von welchem das Eiſen einen Theil ausmacht, um 
ein Geringes auf, damit das Eifen nicht auf der Arbeitsfläche ftreift. 


IV. Anhang. 
Den Holzhobelmafchinen werben hier einige mechaniſche Vorrich- 
tungen angereiht, welche theils wirkliche Hobelmaſchinen, aber durch 
bie Konftruftion ihres Schneidzenges ausfchlieglih auf bie Berferti- 
gung eines beftimmten einzelnen Gegenftandes berechnet find; theils 
nur mehr ober weniger Verwandtſchaft mit den Hobelmafchinen bar- 
bieten. Es ift die Rede von den Leiften- Guillodirmafchinen, Kan⸗ 
nelirmaſchinen, Zündhölzermaſchinen und Stemmmaſchinen. 


a) Leiſten Guillechirmaſchine. 


Unter guillochirten Leiſten, Wellleiſten, Sprung— 
leiſten oder Rokokoleiſten verſteht man gekehlte hölzerne, zu 


Stunden wirklicher Arbeit 8344 Duabratmeter Fläche hobelt, d. h. etwa 50 Due 
dratmeter pro Pferdekraft. Woodbury's Maſchine würde nach obigen Angaben in 
1 Minnte mindeftens 24 X 0,6 = 14,4 Quadratmeter bobeln, aljo in 8", 
Stunden oder 510 Minuten 510 X 14,4 = 7844 Duabratmeter. Sollte 
nun näherungsweife anzunehmen fein, daß (ungeachtet beide Mafchinen nad 
verfchiebenen Prinzipien arbeiten) bier wie bort 50 Duadratfieter Leiftung 
1 Bferbelraft voranefehen, fo fände man für gegenwärtigen Fall 147 Pferbefräfte, 
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Rahmen oder Möbelverzierung beſtimmte Leiſten, welche außer dem 
beliebig geſchweiften Querprofile (wie es ſich an den gewöhnlichen 
geraden oder ſchlichten Kehlleiſten findet) zugleich im Längenprofile 
Wellenlinien mit größeren und kleineren Biegungen zeigen. In der 
Zeit des Rokokoſtyls ſehr beliebt und viel angewendet, hat man 
fie auch neuerlich wieder für kurze Zeit auftauchen ſehen. Ihre Ver⸗ 
fertigungsart iſt intereſſant und geſchieht mittelſt einer Maſchine 
(Kunſt⸗ und Gewerbeblatt des polytechn. Vereins für Baiern, 
1845, ©. 457; Polytechn. Centralblatt, neue Folge, Bd. 6, 1845, 
©. 262; Deutſche Gewerbezeitung 1845, S. 463; Notizblatt des 
Gewerbevereins für das Königreich Hannover, 1845, ©. 49), von 
welcher das Folgende einen Begriff geben wird. 

Unter einem aufrechtftehenden, bie gejchweifte Schneide nad 
unten kehrenden Kehleifen kann bie zur Bearbeitung beftimmte Holz- 
feifte mittelft Zahnftange und Getrieb burchgeführt werben. Indem 
man dies oft genug wiederholt und vor jedem neuen Durchgange das 
Eifen ein wenig tiefer herabftellt, wird fürs Erſte die gerade Keh⸗ 
fung bergeftellt: e8 ift died in der That nichts anderes als das im 
Hauptwerke Bd. VIL, ©. 499 beſchriebene Ziehen der gelehlten 
Leiften. Wirb aber dann ferner mit dem immer wiederholten Durch⸗ 
führen der Xeifte fortgefahren, biefer aber nun während ihres Fort⸗ 
fchreiten® zugleich eine vegelmäßig auf und nieber fteigenbe, gleichſam 
hüpfende Bewegung ertheilt; fo werben bie Stellen, welche beim 
Aufbüpfen die Kehleifenfchneive berühren, nah Maßgabe ihrer An⸗ 
näherung gegen dieſelbe furchenartig vertieft und es durchſchneiden bie 
fo entftandenen Furchen die urfprünglihe Kehlung unter rechtem 
Winkel, d. h. fie liegen quer über die Leifte. Das erwähnte nad 
Wellenlinien erfolgende Steigen und Sinken entjteht dadurch, daß mit 
der Unterlage, auf welcher die in Arbeit genommene Leite ſich befindet, 
unterwärt8 eine wellenartig geferbte Stange verbunden ift, bie bei ber 
Fortbewegung über eine unbewegliche Kante weggeht und demgemäß jebes 
Mal fteigt, wenn eine ihrer Erhöhungen an die Kante kommt, dagegen 
(von eimer Feder getrieben) finkt, wenn eine Bertiefung herantritt. 


b) Ranuelitmafgine. 


Es wird bier unter biefem Namen die Vorrichtung verftanden, 
mittelft welcher man auf hölzernen Zylindern Furchen und Rippen 
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erzeugt, die langs derſelben in ſchlank geſtreckten Schraubenlinien hin⸗ 
laufen. Mit derartiger Verzierung ſtattet man zuweilen Gelaͤnder⸗ 
ſtäbe, die Stiele von Stahlfederhaltern u. ſ. w. ans. Iſt wie im 
letztgenannten Falle, der Holzzylinder nur bänn und bie ihm zm 
gebende Ausfurdung fehr feicht, fo bebarf es keines abfichtlichen Her⸗ 
ausſchneidens von Spänen, fondern e8 genügt ein mäßiger Drud, 
der die Furchen ind Holz einpreßt und nur nebenher vielleicht ſtanb⸗ 
artige Theile abſchabt: es ift dann thunlich, fi) eines Zieheifene von 
ver Befchaffenheit der Drahtzieheifen zu bedienen, durch deſſen ge 
ferbtes Loch das Holzftäbchen gezogen wird. Handelt e8 fich dagegen 
um ſtarke Wurden, fo arbeitet man mit einem hobeleifenartigen 
Schneidwerkzeuge, welches zur Zeit nur eine einzelne Furche bildet; 
wendet aber den Zylinder fucceffiv um =, =, - u. f. w. um feine 
Achſe, um die Furchen, n an der Zahl, eine nach der andern zu 
bilden. Mittelft einfachen Hinburdhziehens unter dem Schneibeifen 
würden geradlinige, zur Achſe parallele Furchen entftehen; bie Lage 
von Schraubengängen erhalten viefelben, indem man mit ber Fängen- 
ſchiebung oder ziehenden Bewegung bes Stabes eine Achſendrehung 
pesfelben (meift nur eine Umbrehung auf 0,15 bi8 0,50 Meter 
geraden Fortſchreitens) verbindet, ihn alfo förmlich fortfhraubt. 
Eine Kannelirmaſchine nad) diefem Prinzip ift von Renault (fiehe 
Description des Brevets expires, Tome 63, p. 48). Dean kann, 
wenn man will, dem Holzſtabe allein bie fortfchreitende Bewegung, 
die brehende dagegen dem Schneibeifen ertheilen. 


c) Zändhölzer- Mafdinen. 


Die Mafchinen zur Berfertigung der Zündhölzer find von 
zweierlei Art, indem fie entweder vierlantige (quabratifche und platte) 
oder runde Hölzchen machen. 

Maſchinen zu vierlantigen Hölghen haben früher fon 
Belletier und Cochot angegeben (fiehe im Hauptwerke Banb 
VD. Seite 531, 532). Mit der des Letztgenannten ift jene von 
Jeunet verwanbt (Description des Brevets expires, Tome 82, 

‚ 156). 
i Das Prinzip von Pelletiers Mafchine wurde durch Foffe (De- 
scription des Brevets expir&s, Tome 66, p. 478) dahin mobiflzitt, 


Stemm⸗Maſchinen. 511 


daß bie Schneibwerkzeuge ſich vertikal auf und nieder bewegen, das 
Holz dagegen in horizontaler Richtung vorrüdt. 

Fleiſchmann (Kunft- und Gemwerbeblatt des polgtechn. Ver⸗ 
eind für Baiern, 1857, ©. 68) fchneibet ober fpaltet zuerft auf 
einer Mafchine Holzflöge in Blätter von Zündholzdicke und zertheilt 
dieſe wmittelft einer zweiten Mafchine in die dünnen Stäbchen. 

Die Mafchinen zu runden Zündhößern find folgende: 

Bon Neufrang (Berliner Gewerbeblatt, Band 14, 1845, 
©. 241). Sie gründet fih auf Anwendung ber röhrdhenförmigen 
Hobeleifen, weldhe im SHauptwerle Band VL ©. 84 befchrieben 
wurden. Acht bis zehn foldhe Eifen, jedes mit zwei Löchern, find 
dicht neben einander ftehend augebracht; der Holzklotz wirb mit einem 
Sälitten unter benfelben fortbewegt und liefert auf jeden Zug 16 
bis 20 Hölzchen. 

Bon Heer und Leitherer (f. Kunft- und Gewerbeblatt bes 
polytechn. Vereins für Baiern, 1855, ©. 74, und im gegenwärtigen 
Bande ©. 70). 

Bon Andree (f. im gegenwärtigen Bande ©. 69). 

Bon Partridge (Polytechn. Centralblatt, neue Yolge, Bd. 1, 
1843, ©. 294; dann Yahrg. 1848, ©. 1377; auch in gegenwär- 
tigem Bande ©. 68). 


d) Stemm - Mafdinen. 


So werben die mechaniſchen Vorrichtungen genannt, welche 
nenerlich mehr und mehr Anmwenbung finden, um in Holz Zapfen« 
Löcher, Zapfenbrüftungen, Schlike, überhaupt Einfchnitte und Bertie 
fungen verfchiedener Art durch ftehende Wirkung eines meißelartigen 
Inſtrumentes auszuarbeiten; überhaupt in vielen Fällen das zu leiften, 
was der Hanbarbeiter mit Stechbeitel oder Lochbeitel und Schlägel 
(fe. Sauptwerf Br. IX. ©. 556) meift weniger genau, jebenfalls 
mit weit größerem Zeitaufwand, erreiht. Diefe Majchinen find ben 
Nuthſtoßmaſchinen für Metall (S. 473) im Wefentlichen gleich oder 
fehr ähnlich, weshalb fie in gegenwärtigem Artilel um fo mehr einen 
Platz verdienen. 

1) Die Beichaffenheit der Stemmmafdine in ihrer einfachſten 
Geſtalt ift aus Abbildungen auf Taf. 88 zu entnehmen, welche nach 
einem Exemplare aus der Werkzeugfabrit von Wertheim in Wien 
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gemacht find. Fig. 6 ift der Aufriß von vom, Big. 7 ein Seiten⸗ 
aufriß, Big. 8 ein horizontaler Durchſchnitt nah & 4 der Fig. 7, 
Fig. 9 ein Theil eines ſenkrechten Durchſchnitts Durch die Mitte des 
Hauptſtänders; diefe vier Figuren find im 18. Theile des wirklichen 
Maßes gezeichnet. Berner zeigt Fig. 10 den Horizontaldurchſchnitt 
einiger Theile nah 7 3 der Fig. 7, Fig. 11 den vorbern Aufriß 
und Fig. 12 den Seitenaufriß ber untern Meißelführung, Fig. 13 
eine abgeänderte Form des Meißels, Fig. 14 da8 obere Ende ber 
Meißelftange nebft einigen damit zufammenhängenden heilen: biefe 
fünf Figuren ein Sechstel der wirklichen Größe. 

Das hölzerne Geftell hat zur Grimblage einen Kraufuß ABCD, 
welchen man auf dem Fußboden der Werfftätte mittelft eiferner Klam⸗ 
mern befeftigt und in deſſen Mitte der Hauptſtänder E ſich' erhebt; 
zwei parallele Streben F verbinden diefen mit ber Schwelle C, auf 
weldyer zugleich ein niedrigerer Ständer G errichtet ift. ‘Der Hebel H 
bat in G feinen Drehpunkt an einem eifernen Bolzen b, geht dur 
einen langen Schlit a des Hauptſtänders E und trägt an feinem 
vordern Ende das Trittbrett I, deſſen Oberfläche gefurcht ift, damit 
der darauf gefegte Fuß des Arbeiters nicht abgleite. Ein anderer 
hölzerner Hebel J dreht fih um den Bolzen f! in der Strebe L, 
welche den Riegel K gegen den Stänver E zu ftügen beftimmt ifl. 

Bei N fieht man den Tifh zum Auflegen des Arbeitsholzes, 
deſſen Duerfchnitt in Fig. 7 und 9 durch R angebeutet wird. Das 
Tiſchblatt ift unterwärts mit zwei Konſolen M verfehen, welche ihm 
zur Führung an dem Hauptftänder dienen, indem fie längs veffen 
beiden vortern Kanten mittelft ihrer eigenen Falze auf und nieber 
gleiten. Der Tiſch muß nämlih, in Uebereinftimmung mit der Höhe 
bes Arbeitöftüds, erhoben und berabgelafjen werben; um ihn auf 
ber vorgefchriebenen Stelle am Ständer E zu befeftigen, dient ein 
langer Bolzen k k', ber ſich in dem Schlike nn des Ständers ver 
fhiebt und deſſen Mutter k’, wenn fie angezogen wird, die Feſtſtel⸗ 
[ung bewirkt. Es mag auffallen, daß der Tifh N in beträchtlichen 
Abſtande Über dem Fußboden fich befinvet: bei einer mittlern Stel- 
lung, wie er fie in Sig. 6, 7 einnimmt, liegt feine Oberfläche in 
0,88 Meter Höhe; die Fänge des Schlitzes nn geftattet eine Erbe 
bung bis zu 0,98 Meter und ein Herablaffen bis auf 0,82 Meter, 
fo daß im Ganzen 0,17 Meter Spielraum if. Es bleibt fo unter 
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dem Zifche Raum genug, um auch Arbeitsftüde behandeln zu können, 
am welchen etwa abwärts reichende Theile von ziemlicher Länge fich 
befinden; aber der Arbeiter, welder das Arbeitsholz bequem hand» 
haben foll, muß auf einem Schämel ftehen, wie ſchon die hohe Lage 
des Trittbrettes I zu erlennen gibt. 

Zwei zu dem Tifche gehörige Nebenvorrichtungen dienen bazu, 
dem Holze eine gerade Yührung bei deſſen Yorträdung unter dem 
Meißel zu fihern, und es derartig nieverzubalten, daß der nach ge- 
machtem Schnitte wieber aufwärts gehende Meißel fi aus dem 
Holze ziehen Tann, ohne vasfelbe nach fi in-die Höhe zu heben. 
Nicht weit von den Enden des Tifchblattes N find an deſſen hinterer 
Langjeite zwei horizontale Arme O angefügt, auf welchen zwei ähn- 
liche aber geſchlitzte Theile i verfchoben und durch hölzerne Schrauben 
mit Muttern, m, befeftigt werben können. Diefe Arme i befinden fich 
an einer unterwärts audgefalzten Holzleifte o, welche ſonach auf dem 
Tische, ftetS parallel mit dem. Raude vesfelben, an beliebige Stelle 
verfegt werben kann; das Arbeitsholz R wird aber gegen diefen An⸗ 
ſchlag o gelegt und in Berührung mit vemfelben fortgefhoben. “Der 
Halter 1 befteht in einer ftärferen SHolzleifte, deren "vorbere Unter⸗ 
kante durch einen Yalz weggenommen ift, fo daß fie auf bie aus 
Big. 7 und 9 erfihhtlihe Weife über das Arbeitsholz greifen und 
basfelbe, unbejchadet feiner Verjchiebbarfeit, nieverhalten Tann. Er 
ift etwas fürzer als das Tiſchblatt N; in Fig. 8 hat man ihn aber 
fo vorgeftellt, als ob ein Ende abgebrochen wäre, bamit bier ber 
Anſchlag o fihtbar gemacht wurde. Zwei in 1 eingezapfte Brett- 
hen Q haben ven Hauptftänder E zwifchen ſich und find mit ihren 
gratbförmig abgefhrägten Kanten innerhalb entſprechend geftalteter 
auf den Seitenflächen von E angebrachter Baden P, P verfchiebbar; 
eine Feftftellung ift für Diefelben nicht vorhanden und auch überflüffig, 
indem beim Arbeiten ein Drud auf | nur von unten nad oben 
Statt finden kann. Es ergibt fih nun von felbft, weshalb ber 
Tiſch N auf- und abwärts verftellbar ift: er muß jederzeit fo weit 
erhoben werden, daß bie Höhe des Arbeitsftüdes (einſchließlich einer 
etwa erforberlichen Unterlage) eben zwifchen ihm und dem Halter 1 
Platz finde. Der Meißel s ift ein fogenannter Xochbeitel, wie er 
von Tifchlern und andern Holzarbeitern allgemein gebraudt wird, 


um Zapfenlöcher x. aus freier Hand zu ftemmen. Seine Geſtalt 
Technolog. Encykl. Suppl. IM. 33 


514 Hobelmaſchine. 


geht am deutlichſten aus Fig. 11 und 12 hervor. Eine andere ſehr 
zweckmäßige Form des Meißels für die Stemmmaſchine zeigt Fig. 13 
in der vorbern Anficht und bei Y im Querdurchſchnitt nah 1...2; 
die von innen heraus zugefchärfte Schneide hat hier die durch Z an- 
gegebene Geftalt, übereinftimmend mit den fogenannten Biereifen 
oder Yühreifen ver Wagner (Bd. IX. des Hauptwerls, ©. 561). 
Daß jedenfalls — mag man fi nun ber einen over andern Art 
bedienen — die Breite des Meifeld an der Schneide gleich fein muß 
der Breite des zu ſtemmenden Loches, verfteht ſich ohne Erinnerung. 
Statt der Angel bat der für die Mafchine beftimmte Meißel einen 
zylindriſchen Zapfen (1° in ig. 13), welcher ind untere Ende einer 
ſenkrechten runden Eifenftange T geftedt und bier mittelft eines quer 
bindurchgefchobenen Stiftes befeftigt wird. Die Stange T hat für 
ihre auf- und niedergehende Bewegung zwei Senkrechtführungen bei 
f mb U. Erſtere beiteht aus einem einfachen kurzen Rohre von 
hartem Meſſing (Bronze), deſſen horizontaler vierfantiger Schaft g 
durch ein pafjendes Tod in dem Ständer E geht und barin vermit- 
telft Anziehens der Schraubenmutter h feftgeftellt wird. Die untere 
Führung U ift von etwas zufammengejetterer Einrichtung, weil fie 
zugleich dienen muß, den Meigel bei der Arbeit plöglih um 180° 
zu wenden, wenn man ihn nad) entgegengefetter Richtung wirken 
laffen will. Die Stange T ift vom umtern Ende bis auf 0,23 Meter 
binauf mit einer vierfantigen Rippe ober feifte r verfehen, und das 
Führungsrohr z (Fig. 10) hat dazu eine pafjende Nuth. Diefes 
legtermähnte Stüd bilvet äußerlich zwifchen den Enpfcheiben X, X 
von größerem Durchmefjer einen Hals, welder von einem aus zwei 
Theilen a’ und b’ beftehenden, durch Schrauben c’, c’ zuſammen⸗ 
gehaltenen Lager umfchloffen wird. An ber hinteren Lagerhälfte be- 
findet fi} der Schaft p, welcher in E mittelft ver Schraubenmutter q 
feftgeftellt wird. Die Einrichtung hierzu, übereinftimmend mit jener 
an der obern Führung fg h erfieht man genau aus Fig. 10. An 
der Stelle, wo der Schaft p durch den Stänber E geht, ift biefer 
vorn wie hinten mit einer eingelafjenen Eiſen- ober Bronzes 
platte y belegt; innerhalb eines feitwärt® im Ständer ausgeftemmten 
Loches umfaßt den Schaft p ein vierediger Ring x, deſſen mit 
Schraubengewinde verfehener Stiel durh die Mutter q angezogen 
wird. Nad dem Angegebenen ift Klar, daß die Stange T in ber 
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untern Yührung beliebig um vie eigene Achſe gebreht werben Tann, 
wenn eine Drehung des Rohre X z X im Lager a’ b“ bewerfftelligt 
wird. Hierzu ift an ber obern Scheibe X ein Handgriff V ange- 
bracht, von dem ein Theil W (Fig. 11) fo dünn ift, daß er als 
Feder wirkt. Vermöge dieſes Federdrucks ruht gegenwärtig ein unten 
an V W vorfpringender Zahn in einer breiedigen Kerbe bei d’; 
man muß V etwas heben, um bamit eine horizontale Bewegung im 
Kreife machen zu können: läßt man auf dieſe Weife ben Griff V 
genau einen Bogen von 180° burdlaufen, fo fällt ber erwähnte 
Zahn gegenüber feiner vorigen Stellung in eine andere Kerbe e’ ein 
und liegt darin vermöge der Feder W ebenfalls feft. 

Das obere Ende der Meißelftange T ift mit dem Hebel J auf 
eine folche Weiſe verbimben, daß ihre eben erwähnte Drehung unge- 
hindert erfolgen kann, f. Fig. 14. Zwei eiferne oder bronzene Plat- 
ten e, e hängen an einem durch J gehenden Bolzen w w und ent 
halten Löcher für die runden Zapfen v, v eines Ninges t, ver ſich 
auf das obere Ende der Stange T fest und durch die Schraube u 
an berfelben gehalten wird: fomit kann T mit u fich drehen, während 
der Ring t dieſe Bewegung nicht mitmacht, und demungeachtet nimmt 
der Hebel J bei jedem Auffteigen over Nievergehen die Stange T mit. 

In größerer Entfernung von feinem ‘Drebpunfte ift der Hebel J 
durch die dünne Eiſenſtange S mit dem Tritthebel H verbunden, und 
zwar wird bie Verbindung hier wie dort durch ein Paar Metallplat- 
ten c, d vermittelt, welche denen bei e gleich find. Sic hängen eben- 
fall8 auf einem durch den betreffenden Hebel geftedten Bolzen und 
nehmen je ein Paar horizontale Zapfen auf, welde ſich an ber 
Stange S befinden; da Iegtere aber nicht mie die Meißelftange T 
eine Drehung um ſich felbft zu machen hat, fo ift hier die Vorrich⸗ 
tung einfacher, es ift nämlich eine mit den Zapfen verfehene Scheibe 
unbeweglih am Ende der Stange aufgefhraußt. Man überficht nun 
leicht, wie der Arbeiter, indem er mit dem Fuße das Trittbrett I 
niederbrüdt, durch den Zufammenhang der Theile H, S, J, T die 
Meißelftange T kraftvoll herabbewegt und fo den Meißel s zum Ein- 
dringen in das unter ihm Tiegenbe Arbeitsholz veranlaft. Beim 
Nachlaſſen des Fußes wird der Hebel J durch eine, größtentheils im 
dem hölzernen Gehäuſe g‘ verborgene, fchraubenförmig gewundene 
Stahlfever h’ wieder in die Höhe gezogen, womit denn auch das 
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Aufſteigen der Stangen T, 8 und des Tritthebels H erfolgt. Ver⸗ 
möge des Verhältniſſes der Hebelarme iſt die Bewegung bes Tritt. 
brettes J ſehr nahe 5, Mal fo groß als jene ber Meißelſtange; 
d. h. der Arbeiter muß z. B. 0,40 Meter (16 Zoll) tief niedertreten, 
wenn ber Meißel einen Weg — 0,075 Meter (3 Zoll) burdlaufen 
fol, entſprechend weniger bei kürzerem Schnitte. 

Bei Borrihtung der Maſchine zum Gebrauch wirb die richtige 
gegenfeitige Lage des Arbeitsholzes und des Meißels erreicht, indem 
man einerfeits den Anfchlag o an die gehörige Stelle des Tifchblattes N 
bringt, andererfeit8 — fofern dies nöthig ift — durch Verſchiebung 
bon g und p in dem Ständer E die Meißelftange T verjett, was 
bis zu gewiffem Grabe durch die Gelenkverbindung bei e geftattet 
wird. In tem Arbeitsholz, auf deſſen oberer Fläche das auszuſtem⸗ 
mende Zapfenloch vorgeriffen ift, bohrt man ein rundes Loch vor, 
deſſen Durchmeffer faft fo groß ift al8 die Breite des heabfichtigten 
Zapfenloches; dann wird das Stüd auf den Tifh N gegen deu An- 
ſchlag o gelegt, durch gehörige Erhebung des Tifches bis unter ben 
Halter 1 gebracht; nun vom Bohrlohe aus in ber einen Richtung 
fortgeftemmt, indem man unter raſch wiederboltem Treten auf I das 
Holz langſam (1 bis 4 Millimeter nad) jedem Schnitte) weiterfchiebt; 
bierauf aber der Meißel mittelft des Griffes V um 180° gewendet 
und das Arbeitsftüd in der entgegengefegten Richtung fortgerüdt, bis 
man andy hier dad Ende des Zapfenloch8 erreicht hat. Zur richtigen 
und gleihmäßigen Führung des Holzes ift einige Uebung erforderlich, 
weil ein zu ſtarkes Vorrücken das Arbeiten erfchwert oder gar das 
Stedenbleiben des Meißels zur Folge bat, eine zu langfame Bewer: 
gung aber unnöthigen Zeitaufwand veranlaft. Daß man eben fo 
leicht wie Zapfenlöcher auch andere Deffnungen und Bertiefungen, 
noch leichter Schlige (welche ohne Vorbohren vom Rande des Holzes 
aus angefangen und ohne Wenden des Meifeld vollendet werden) 
berftellen fann, bedarf faum ver Bemerkung. 

2) Die Stemmmafchine ven Walther (Kunft: und Gewerbebfatt 
des polytechnifchen Vereins für Bayern, 1852, Seite 243; Polytedh- 
niſches Journal Band 123, Seite 81; Polntechnifches Centralblatt 
1852, Seite 328), gleichfalls auf Treten und auf das Vorrüden bes 
‚Holzes mit der Hand berechnet, hat überhaupt mit der vorftehend 
beichriebenen im Weſentlichen große Aehnlichleit, iſt zwar weniger 
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einfach, weiſet aber einige empfehlenswerthe eigenthümliche Einrich—⸗ 
tungen auf. 

3) Eine andere durch Treteu zu bewegende Maſchine von Mor⸗ 
timer bat die beutfche Gewerbezeitung 1848, S. 498, in unvoll- 
fommener Abbildung und Beſchreibung mitgetheilt. 

4) Weſentlich abweichend von den brei bisher angeführten ift bie 
durch Selle Fonftruirte Stemmmaſchine (Verhandlungen des Vereins 
für Gewerbfleiß in Preußen, 20. Jahrg. 1841, ©. 109). Der Loch⸗ 
keitel ift im untern Ende eines aufrechten, 0,94 Meter langen höl⸗ 
zernen Stiels befeftigt, welcher durch einen mit der Hand zu bewe⸗ 
genden, oben um einen Bolzen ſich drehenden einarmigen Hebel 
(Schwengel) auf» und nievergefhoben wirt. Zugleich wirb durch 
einen finnreihen Mechanismus der Lochbeitel bei jebem Auffteigen 
um bie Dide des Spans (etwa 2 Millimeter) weitergefett, was aber 
— fo viel aus Zeihnung und Beſchreibung erfichtlihd — mit einer 
geringen Schrägftellung feines Stiels verbunden zu jein ſcheint, wo⸗ 
nach die geftemmten Zapfenlöcher nicht fireng parallele Wände be- 
fommen würden. Das Holz ift auf einem Tiſche unter dem Loch⸗ 
beitel befeftigt und macht während des Stemmens keine Bewegung. 

5) Yür große fabrifmäßig betriebene Werkftätten richtet man bie 
Stemmmaſchinen auf ten Betrieb durch Dampfkraft mittelſt Riemen⸗ 
ſcheibe ein. Zwei dieſer Art, ganz aus Eiſen gebaut, ſind von 
Meßmer in Graffenſtaden konſtruirt: die eine vertikal wirkend zu 
großer, ſchwerer Arbeit, die andere mit horizontaler Bewegung des 
Meißels zu kleineren Gegenſtänden. 

Die vertikale Meßmerſche Stemmmaſchine (Armengaud, Publi- 
cation industrielle, XI. 540) iſt in ver Konftruftion dermaßen einer 
für Metallarbeit beftimmten Nutbftoßmafchine gleih, daß man fid 
nad unferer Abbildung auf Taf. 88 (Fig. 1) eine fehr gute Vorftellung 
von den Haupttheilen machen fann. Nur fehlt vem Zifehe, worauf das 
Arbeitsſtück befeftigt wird, die brehende Bewegung und hat berfelbe 
blos zwei horizontale Bewegungen in zu einander rechtwinleligen Rich⸗ 
tungen durch je eine Schraubenfpindel. Bei der Arbeit in weichen 
Holze, welches ein ſchnelleres Vorrüden geftattet, kann biejes in ber 
einen Richtung auch durch Zahnſtange und ein mittelft Handkurbel 
umgedrehtes Getrieb gejchehen. Der vertilale Schieber, durd Krumm⸗ 
zapfen und Lenkſtange auf und nieder bewegt (mit einem größten 
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Wege = 0,15 Meter) trägt unten einen Meißel von der durch 
Fig. 13 auf Taf. 88 erläuterten Geftalt (S. 514) ober auch zwei 
ſolche Meißel, wenn man zwei parallele Zapfenlöcher ober bergleichen 
auf ein Mal ſtemmen will. Die Hebung des Schiebers geſchieht faft 
zwei Mal fo fchnell ald das (mit dem Angreifen des Meißels ver- 
bundene) Niedergehen, was baburch erreicht wird, daß bie Riemen 
ſcheibe auf der Welle der Krummzapfenſcheibe exzentriſch angebracht 
it. Der Meißel macht ungefähr 140 Stöße oder Schnitte in eimer 
Minute; es fommt aljo auf je einen Auf- und Niedergang %, = 
0,43 Selunde, wovon etwa 0,16 Sekunde auf den Hub unb 0,27 
Sekunde auf den Schnitt vergehen. Nimmt man nun au, es fei em 
0,08 Meter tiefes Loch zu ſtemmen und fest demgemäß -die Hubhähe 
= 0,10 Meter, fo folgt die Gefchwindigkeit des Meißels in ber 
* —= 0,37 Dieter pro Sekunde. 

6) Meßmer's zweite — horizontale — Mafchine (Armengaud, 
Publication industrielle, XI. 546) bat im allgemeinen Baue ziem- 
liche Aehnlichkeit mit einer Feilmaſchine wie die auf unferer Taf. 87 
Vig. 1 abgebilvete. Ein zylindriſcher Schieber von 0,57 Meter Länge 
wird in einer rohrartigen Führung horizontal hin und her gezogen, 
indem er an einem Ende mit der Lenfftange des Krummzapfens einer 
liegenden Welle fo verbunden ift, daß man ihn (um den Meißel auch 
nad) entgegengefeßter Richtung arbeiten zu laffen) auf 180° um feine 
Achſe wenden kann. In dem andern Ende des Schieberd ftedt ber 
Meißel (ein BViereifen wie Fig. 13, Taf. 88). Davor ift zum Ein 
jpannen des Arbeitsftüdes ein Tiſch, welcher buch eime Schraube 
gehoben und herabgelafjen, durch Zahnftange und Getrieb mit Hand- 
furbel horizontal an dem Meißel vorübergeführt werben kann. Auch 
läßt fih der Tiſch drehen und hierdurch das Arbeitsftüd fich fo 
ftellen, daß e8 — ohne aus der horizontalen Lage zu kommen — 
bie dem Meißel zugewenvete vertifale Fläche fchief gegen die Richtung 
der Meißelbewegung barbietet; in dieſem Falle entfteht ein Loch mit 
gegen die Außenfläche des Holzes ſchief gerichteter Wandfläche. Der 
Weg, den der Meißel durchläuft, ift (wegen unveränderlicher Länge 
des Krummzapfens) konſtant = 0,09 Meter; aber die Tiefe, zu 
welcher der Meißel ind Holz dringt, hängt von der Entfernung ab, 
bie zwifchen beiden vorhanden ift, wenn ber Meißel fih gänzlich 
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zurüdgezogen bat. Deshalb bildet die ganze Vorrichtung mit Meißel 
und Krummzapfenwelle einen Schlitten, ver auf feiner Bahn mehr 
oder weniger dem Holze genähert werben kann; indem der Arbeiter 
mittelft Bewegung eines Handhebels den Schlitten nöthigenfalls auch 
während ber Arbeit beliebig verfchiebt, ift er im Stande, die Tiefe 
des geſtemmten Loches an jeder Stelle zu veränbern (fofern nämlich 
dasſelbe nicht ganz durch das Holz geht). Auch dieſe Mafchine fol 
140 Schnitte in einer Minute machen, wobei alfo der Meißel (gleich 
viel Zeit zum Vorgange und zum Rückgange gebraudenb) einen Ger 
fammtweg = 2 X 0,09 x 140 = 25,2 Meter burdläuft, d. h. 
pro Sefunbe a = 0,42 Meter. 

7) Zum Ausſtemmen ver Löcher in ven hölzernen Hobelkäſten 
wenden Slater und Tall zwei Mafchinen an (f. Polytechn. Jour⸗ 
nal Bd. 137, ©. 14; Polytechn. Eentralblatt 1855, ©. 993). Die 
erfte derſelben hat zwei fchräg liegende nad unten gleichfam mie bie 
Scentel eines V zu einander geneigte Meißel, welche in eben biefer 
ſchiefen Richtung ſich auf und nieder bewegen nnd nicht ganz gleich. 
zeitig niebergehen, um zu fhneiden, da ihre Schieber durch zwei 
Lenkſtangen eines und besfelben, zwiſchen ihnen befindlichen, Krumm⸗ 
zapfen® bewegt werben. In dem Hobelfaften, der unter den Meißeln 
in etwas geneigter Tage eingefpannt und durch eine vertikale Schraube 
allmälig gehoben wird, entfteht vermöge dieſer Anorbnung ein Loch, 
defien fchräge Wände ebenfo zu einander geneigt find wie die Meißel 
jelbft, und welches in der Sohle mit der erforderlichen ſchmalen 
Deffnung endigt. — Die zweite Mafchine, der eriten fehr ähnlich 
aber mit zwei Meißeln, bie. einen viel kleinern Winkel mit einander 
einfchließen, iſt beftimmt, nachher denjenigen Theil des Loches zu 
vollenden, in welchem das Hobeleifen und ver dazu gehörige Keil 
Bla finden müſſen. 

8) Der Sonderbarfeit wegen verdient da8 von Bonsfield auf 
geftellte Projeft einer Stemmmaſchine Erwähnung (Polytehn. Een: 
tralblatt 1856, ©. 599). Es wird dabei von der Abficht ausge- 
dangen, ein Werkzeug zu haben, welches mit einen einzigen (freilich 
entfprechend Iangfameren) Durchgange durch ein Holftüd in biefem 
ein länglich vierediges Zapfenloch vollendet. Der Erfinder gedenkt 
hierzu das Prinzip zu benugen, weldyes dem gezadten Sternleile ver 
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Schloſſer (f. im Hauptwerke Bo. IV., S. 480) zu Grunde liegt. Su 
der That ift fein Werkzeug ein Keil wie b in Fig. 28 auf Taf. 72 
(des Hauptwerles), nur ſehr viel ſchlanker verfüngt, fo bid als das 
Zapfenloch breit werben foll, und mit Zähnen ähnlich der Form ber 
Wolfszähne an großen Sägen (im Hauptwerle Zaf. 261, Fig. 1 ober 2). 
Jeder ſolche Zahn ftellt einen Meißel dar, welder von der Wand 
bes ein Mal angefangenen Loches einen Span von folder Dide 
nimmt, wie fein Derausfpringen über ven vorhergehenden Zahn mit 
fi bringt. Dürfte man beifpielsweife dieſes Maß — 1 Millimeter 
fegen, ſo würde die Fortbewegung des Werkzeugs um einen Zahn bas 
Loc um 2 Millimeter verlängern; auf jeder der zwei ſchrägen gezahnten 
Seiten des Keild wären in jedem Augenblide fo viel Späne in ber 
Abldfung begriffen, als Zähne in der Dide des Holzes fich befinden. 
Tritt das legte Paar Zähne, am breiteften Ende des Keils, ſchließ 
lich unten durchs Holz aus, fo ift dad Loch fertig. Bonsfield bat 
vorausgefehen, daß diefe Art zu arbeiten fehr großen Kraftaufwand 
erfordern wird; er gibt daher an, daß fein gezahnter Keil direkt mit 
ber Kalbeuftange eine® Dampfzylinders zu verbinden fei, welche ihn 
beim Niedergange des Kolbens vor ſich ber fchieben muß. 


8. Karmarſch. 


Indig. 
(8b. VII. ©. 12.) 


Der Bolftänvigfeit wegen führen wir im Anſchluß au das 
Bd. VII, ©. 24 Mitgetheilte zuerft die wichtigften Indigſorten des 
Handels an. Nach ven Welttheilen, in welchen die Kultur der Indig⸗ 
pflanzen betrieben wird, hat man orientalifhen, afrikaniſchen 
und amerilanifchen Indig zu unterfcheiven. 

Zu den orientalifhen Sorten gehören 1) der oſtindiſche, 
welcher feinerfeit8 in Bengal» und Auhd (Dube) oder füblichen 
und nördlichen unterfchieden wird; 2) Mabras; 3) Koromandel; 
4) Java; 5) Manilla. 

Zu den afrilanifhen Sorten gehören 1) egyptifcher; 
2) Isle de France. 

Die amerilanifhen Indigforten müſſen zunächſt in nord» 
amerilanifche, mittelamerilanifhe und ſüdamerikaniſche 
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unterſchieden werben, und es gehören zu den erſteren 1) Karolina; 
2) Louifiana; 3) Miffiffippi. Mittelamerika liefert den meri - 
kaniſchen, ven ſchon die Azteken kannten; Guatemala und St. 
Domingo. Südamerika Caraccas (au) La Guayra genannt) 
und Brafilifchen. 

Die vorzäglichfte Sorte von allen genaunten ift der Bengalindig, . 
ber in eine große Anzahl Sorten, nad dem in Bd. VII. ſchon an» 
gegebenen Prinzipe eingetheilt wird. Die beften find der Reihe nad 
die folgenden fünf: fein blau, blau und violett, blau und 
purpur, fein purpur, purpur und violett; bie, geringfte 
Sorte ift ordinär Kupfer. Dem Bengalindig am nächſten fteht 
wohl jest der Javaindig, deſſen verfchievene Sorten nad den Erzeu- 
gungsorten benannt werden. Auf dieſe folgt der Guatemala, welder 
unter den amerifanifchen Sorten die erfte Stelle einnimmt. Bon beit 
übrigen amerifanifhen Sorten kommen die meiften überhaupt gar 
nicht in den europäifchen Handel. Der eguptifhe Indig kommt dem 
Caraccas gleich, welcher auf den Guatemala folgt. Bon allen übrigen 
Sorten fann man annehmen, daß ihre Dualität der der mittleren 
und geringeren Sorten Bengalindig gleich if. 

In neuerer Zeit kommt auch von England aus ein „raffinir- 
ter Indig“ in den Handel, welcher wahrſcheinlich durch Reinigung 
der geringeren Sorten des Handels bargeftellt wird und von jehr 
ſchönem äußeren Anfehen ift. U. 2. Peter bat ein folhes Reinigungs⸗ 
verfahren für den Manillaindig angegeben, welches barin befteht, daß 
man den gepnlverten Indig mit Salzfäure anszieht, bis fein Auf 
braufen mehr Statt findet, dann mit Wafler auswäſcht und trodnet. 

Bei dem theuren Preife des Indigs ift eine Prüfung desſelben 
wahres Bedürfniß. Bis jet nimmt man an und darf Dies wohl 
mit Recht, daß der Werth vesfelben von feinem Gehalte an Indig- 
blau allein bebingt werde. In Folge deflen laufen bie zahlreichen 
chemischen Prüfungsmethoden darauf hinaus, die Menge des legteren 
zu beftimmen. Die techniihe Methode der Prüfung befteht darin, 
daß man mit dem fraglichen Indig Färbeverſuche anftellt, wobei es 
darauf anlommt, zu ermitteln, wie viel Wolle z. B. mit einem ges 
wiffen Gewicht Indig gefärbt werben kann und wie die hervorgebradhte 
Farbe beſchaffen iſt. Weide Arten von Unterfuchungsmethoden haben 
aber ihre Mängel und es verbient für die quantitative Prüfung jedenfalls 
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die chemiſche den Vorzug, während für die Qualität der Farbe nur 
der techniſche Verſuch entſcheidend ſein kann. Außer dieſen Me 
thoden iſt auch noch eine andere empfohlen worden, die man die 
- optifche nennen könnte und von der ſpäter noch das Nähere erwähnt 
werben wird. 

Bei den hemifchen Prüfungen fucht man gewöhnlich das Indig⸗ 
blau durch oxydirende ober chlorirende Mittel zu zerftören, meil bie 
direkte Abſcheidung des Indigblaus im chemifch reinen Zuſtande bis 
jetst ſchwierig ift und quantitativ ſich nicht mit nur einiger Sicherheit 
ausführen Läpt. Wüßte man genau, welche Zerfegungspropufte durch 
Ehlorirung oder Orydation des Indigblaus entftehen und wären 
nicht, wie es Bd. VIII. ſchon angegeben ift, noch andere organifdhe 
Stoffe in dem Imdig enthalten, welche von den genannten Mitteln, 
wenn auch langfamer, aber dennody angegriffen werben, fo würde bie 
Beitimmung durch Zerftörung ganz fiher fein. Da man aber bat 
erftere nicht weiß und bie legteren einen Theil der angewendbeten Rea⸗ 
genzien verbrauden, fo geben bie bis jett vorgeſchlagenen chemifchen 
Prüfungsmethopen nur annähernde Reſultate. Im Allgemeinen ver- 
fährt man dabei fo, daß man fich zuerft chemijch reines Indigblau 
aus einer Küpe barftellt und dieſes genau benfelben Verſuchen unter- 
wirft, wie den zu prüfenden Indig, um enblih aus der Menge bes 
für beiberlei Verfuche verbraudten Reagens auf den Gehalt des letz⸗ 
teren an Indigblau zu fehließen. Oft aber nimmt man auch gerabezu - 
nur eine als vorzüglich befannte Sorte Indig, 3. B. feinften Bengal, 
als Norm und vergleicht den zu prüfenden Indig mit diefer. In 
jedem Falle muß es als unerläßlihe Bedingung betrachtet werben, 
baß der Indig zuvor in Schwefelfäure gelöst werde, weil bie betref- 
fenden Reagenzien nur dann gleihmäßig wirken können. 

Die EChlorprobe, welche im VIII. ®b., ©. 25, angegeben wor: 
den ift, hat man jett wohl vollftänvig verlaffen. Will man Chlor 
als wirtendes Agens benugen, fo ift es jedenfalls beffer, nad) Bol 
ley's Vorſchlag chlorfaures Kali und Salzfäure anzuwenden, weil 
man in dem chlorſauren Kali ein Mittel bat, deſſen Wirkung unter 
gleihen Umftänden immer gleih groß ift, während bie des Chlor: 
waſſers fich leicht verändert. 

Ohne auf die verfchievenen andern Prüfungsmethoden, melde 
außerdem vorgefchlagen worben find, näher einzugehen, werben wir 
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uns hier darauf beſchränken, die von Mohr zuerſt angewandte 
mittelſt Chamäleon (eigentlich Hebermanganfäure) anzuführen. Weſent⸗ 
lich bei der Ausführung derſelben iſt es, daß man die Indiglöſung 
ſtets von möglichſt gleicher Verdünnung anwende. Man ſoll deshalb 
jedesmal 1 Gramm feingepulverten Indig in 7 bis 8 Kubikcentimeter 
konzentrirter Schwefelſäure vollſtändig löſen und die Löſung dann bis 
zu 1 Liter verdünnen. Bon dieſer Löſung werben 50 bis 100 Kubil- 
centimeter zu einem Verſuche verwendet und zuvor noch mit 300 bi8 
400 Kubilcentimeter veftillirten Waflers verbünnt, alsdann fo viel 
Ehamäleonlöfung, welde in einer gut grabuirten Bürette abgemeffen 
worden ift, tropfenweife zugegeben, bis Die Farbe, die nach und nad) grün 
wird, eben von Grün vollftändig in Braun übergeht. Der Verſuch wirb 
wiederholt, um ſich von der Richtigkeit ver Beobachtung zu Überzeugen. 

Hat man die hierzu verbrauchten Volumina an Chamäleon ab- 
gelefen und auf gleiche Weife, wie bie Inbigprobe, auch reines In⸗ 
digblau oder einen Normalindig geprüft, fo ergibt ſich aus der ver- 
brauchten Menge an Chamäleonlöſung ver Werth des geprüften In⸗ 
dige mit Rüdficht auf reines Inbigblau oder die als Norm benugte 
Indigſorte. Da der Titre der Chamäleonlöfung veränderlid ift, fo 
muß man fhon um beswillen bei jeber neuen Prüfung aud von 
Neuem den Normalindig prüfen, oder mit anderen Worten ben 
Imdigtitre der Chamäleonlöfung beftimmen. Dies würde jeboch im 
Wegfall kommen können, wenn der Imbigtitre in einem unveränber- 
lichen Berhältniffe zum Eifen- oder Kleeſäuretitre jener Röfung ſtünde. 
Dei Mohrs Verſuchen entfprah 1 Gramm reines Indigblau 0,745 
Gramm Eiſen. Braucdte nun in der That 1 Gramm Indigblau 
immer fo viel Sauerftoff als 0,745 Eiſen, fo würde es genügen, 
den Titre der Chamäleonlöfung durch Eifen beftimmt zu haben, um 
mit derfelben ohne Weiteres jeben beliebigen Indig zu prüfen, Dies 
wäre aus dem Grunde eine große Bequemlichkeit, weil e8, wie ſchon 
erwähnt, jehr umſtändlich ift, ſich chemifch reines Indigblau zu ver: 
ſchaffen. Bis jest find uns andere Verſuche, als die Mohr’s, in 
biefer Beziehung nicht bekannt, doch zweifeln wir, daß ſich das an- 
geführte Verhältniß als ein unveränderliches ermeifen werde, benn 
bie ſchon erwähnte Unficherheit der chemifchen Prüfung hat eben darin 
ihren Grund, daß das Indigblau je nach Umftänden mehr over 
weniger Sauerftoff verbraucht, um zerftört zu werben. 
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Bei der Unvelllommenheit der chemifchen und technifchen Prüfung 
des Indigs können wir nicht unterlafien, auf eine von uns als 
optifche ſchon oben bezeichnete, von Reinſch vorgefchlagene Probe ned 
aufmerffam zu machen, weil fie nach unferer Anficht alle Berückfich 
tigung verdient, da fie bei einiger Uebung und gutem Auge gewiß 
genügenbe Refultate zu geben vermag und babei leicht und ſchnell 
ausführbar ift. Sie beruht auf dem Bergleih der Färbung zweier 
Indiglöfungen von bekannter Verdünnung. Es wirb zu bem (Ende 
eine Normalinviglöfung aus 1 Decigramm Material, gelöst in 2 
Gramm Schwefelläure und verdünnt mit 10 Gramm Waſſer, 
bergeftellt. In demfelben Berhältnifie löst man ten zu prüfenben 
Indig. Man braucht nun zwei gleich weite und überhaupt gleich 
große Ölaszylinder, welche genau in einzelne Volumina (je mehr, 
deſto beſſer; Reinſch fchreibt 20 vor) abgetheilt find. In ben einen 
berfelben bringt man 1 Gramm der Normallöfung und mifcht dann 
fo viel Waffer zu, bis die Löſung eine hellblaue Farbe angenommen 
bat. In den zweiten Zylinder bringt man 1 Gramm von ber 2 
fung des zu prüfenden Indigs und mifcht nad und nach fo viel 
Waſſer bei, bis die Farbe der Flüffigfeit der im erften Zylinder 
gleich if. Der Werth des geprüften Indigs fteht im Verhältniß zur 
Waffermenge, die man verbraudt hat, um bie Yarbe feiner Löfung 
der der Normallöfung gleich zu machen. 

Reinſch bemerkt zu feiner Probe, daß es ihm nicht möglich ge 
wefen fei, aus reinem Indigblau und aus Yavaindig eine Löſung 
von fo reinblauer Yarbe herzuftellen, wie aus Bengalindig, ven er 
deshalb zur Norm annahm. Vielleicht war dies nur zufällig, jeben- 
falls glauben wir aus den ſchon angegebenen Gründen, daß man 
fih nicht dadurd abhalten laffen darf, diefe Prüfungsmethode weiter 
zu berücfichtigen und machen babei auf das von Alex. Müller ange- 
gebene Eolorimeter aufmerkſam (f. Erdm. Yourn. Bd. 60, ©. 474). 

Indigkarmin (lösliher Indig, verfüßter Indig, blauer Kar- 
num, niebergefchlagener Indig). Dielen Namen hat man dem cöru- 
Iinfchwefelfauren (indigblaufchwefelfauren) Kali gegeben, weldes 
fowohl in der Färberei, wie in verfchiedener Weiſe als blaue Waſſer⸗ 
farbe benutzt wird. 

Um es barzuftellen reibt man den feingepulverten Indig mit der 
achte bis zehnfachen Menge englifcher (falpeterfäurefreier) Schwefeljäure 
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zufammen und läßt unter zeitweiligem Umrühren an einem wars 
men Orte fo lange ftehen, bis etwa® von der Flüffigfeit mit 
Waſſer vermifcht feinen Nieverfchlag von Purpurfchwefelfäure mehr 
erzeugt. Dierauf fest man eine Löfung von Tohlenfaurem Kali 
(Potaſche) fo lange zu, bis bie Fluſſigkeit nur noch fchwach ſauer 
reagirt. Hierdurch entſteht cörulinſchwefelſaures Kali, und von der 
überfhüffig vorhandenen Schwefelfäure herrührend, ſchwefelſaures Kali. 
Da nun erftere8 nur in reinem Waffer, nicht aber in einer Salz⸗ 
löſung, alfo auch nicht in einer Löſung von ſchwefelſaurem Kali, lös⸗ 
lich ift, fo ſchlägt es fich nieder. Nach einiger Ruhe gießt man zuerft 
die Mare Ylüffigleit ab und bringt den Bodenſatz auf einen Trichter, 
defien Köhre mit einigen Asbeſtſtreifen Iofe verftopft ift; die Salz⸗ 
Löfung fließt ab. Wil man das fchwefelfaure Kali vollftändig ent- 
fernen, fo gießt man auf die im Trichter befinplide Maffe zuerft 
eine Löfung von eſſigſaurem Kali und wäſcht dieſe zulegt mit Wein⸗ 
geift aus. Endlich wird das Präparat getrodnet und ift dann für 
den Gebrauch fertig. 

| Stein. 


Kalander. 
(8b. VIII. ©. 27.) 


Ausführliches in Zeichnung und Beſchreibung verſchiedener Ka⸗ 
lander enthält Hülſſe's Allgemeine Maſchinen-Encyklopädie, II. Bd. 
(Leipzig 1844), ©. 842 bis 884. 

Zur Zurichtung der Leinwand wird in neuerer Zeit fehr allge» 
mein eine Mafchine angewendet, welde dem Namen nad der Ka⸗ 
ander verwandt, in ihrer Wirfungsweife aber fehr mejentlid davon 
verfchieden ift, nämlih die Stampfkalander, Stoßlalander 
oder Schlagmähle (englifh: beating mill, beetling mill, beetling 
engine). Sie gibt dem Gewebe eine nicht glänzende, dem arten 
feine Rundung nicht bemerkbar raubende, fanft gewäſſerte (moirirte) 
Appretur, welche beliebter ift al8 die durch Mange oder Walzkalan⸗ 
der hervorgebrachte, womit der Faden fihtbar abgeplattet und der 
Stoff mehr oder weniger ſtark glänzend wird. 

. Das Wejentlihe der Stampflalander befteht in einer Anzahl 
(gewöhnlich 30) ſenkrechter, dicht neben einander in langer Reihe 
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angebrachter Stampfer von hartem (Buchen⸗ oder Eſchen⸗) Holze, 
unter welchen ſich eine horizontale hölzerne Walze mit der feſt auf⸗ 
gerollten Leinwand befindet. Während die Stampfer durch eine 
Daumenwelle in beſtimmter Reihenfolge gehoben werden und auf die 
Leinwandwalze niederfallen, wird letztere nicht nur langſam um ihre 
Achſe gedreht, ſondern zugleich auch in der Längenrichtung um ein 
Geringes hin und her geſchoben, ſo daß nach und nach alle Theile 
der Leinwand gleichmäßig den Schlägen ausgeſetzt find. Ich gebe 
das folgende im Weſentlichen nach Heeren (in den Mittheilungen 
bes hannoverſchen Gewerbeverein, 52. Tieferung, 1857). 

Taf. 90 enthält Abbildungen einer doppelten (mit zwei Reihen - 
Stampfern und zwei Leinwandwalzen arbeitenden) Stampflalaner, 
im 30. Theile des wirflihen Maßes. ig. 1 ift der Aufriß berfelben, 
Big. 2 der Grundriß; Fig. 3 zeigt einen Duerburdfchnitt der Dau⸗ 
menmwelle und einen Stampfer mit feiner SHeblatte, ig. 4 einige 
Theile des Bewegungsmechanismus aus Fig. 1 zu größerer Deutlich⸗ 
feit wiederholt, Big. 5 eben dieſe Theile in einem Aufriffe rechtwin⸗ 
fefig zu Big. 1 und 4, ferner Fig. 6 den Grunbriß der nämlichen 
Theile aus Fig. 2 wiederholt; endlich find Fig. 7, 8, 9 verfchiebene 
Anſichten einzelner Theile des zur Schiebung der Leinwandwalze bie- 
nenden Apparats, und zwar bie Fig. 7 mit Fig. 5, die Fig. 8 mit 
dig. 6, die Fig. 9 mit Fig. 4 korreſpondirend. 

Das fehr ſtark gearbeitete hölzerne Gerüft ver Maſchine befteht 
zuvörberft aus zwei parallelen, auf gemauerter Unterlage ruhenden 
horizontalen Balfen aa, welche mittelft vier fchräger Ständer die 
oberen Balfen bb tragen. An der Vorberfeite — morunter bie in 
Big. 1 dargeftellte Seite verftanden werben fol — ift nad Art eines 
Hängewerks der Balken c c angebradht, während an ber Hinterfeite 
in berfelben Höhe ein eben fo ftarfer aber längerer Ballen c’ ce‘ 
(Fig. 1) in die fohrägen Ständer eingezapft ift, alfo nit wie cc 
an dem Oberbalten bb hängt. Die feſte Verbindung zwifchen ber 
vorbern und ber Hintern Gerüfthälfte wird theils durch die zwei 
Riegel dd, tbeil® durch acht fehwächere Hölzer e hergeftellt, welche 
leßtere zugleich die Beftimmung haben, ven zwiſchen ihnen auf und 
nieder beweglichen Stampfern als Führung zu dienen. Auf den mitt 
leren Ballen cc und c’ c’ befinden ſich die Achslager der Daumen 
wellen i, i; bie unteren aa tragen jene hölzernen Walzen g, auf 
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welchen die zu ftampfende Leinwand aufgebäumt wird. Als unmittel- 
bare Lager für diefe Walzen find in die Balfen a a eiferne Schienen f 
eingelaffen, deren obere Seite an den betreffenden Stellen halbfreis- 
förmige Ausſchnitte (f. in Fig. 1 bei f, f) enthält. Lagerdedel find 
bierzu nicht vorhanden, weil bei der Arbeit die Walzen häufig aus- 
und eingelegt werben müſſen. 

Die Leinwandwalzen g find von Buchenholz gearbeitet, an beiden 
Enden mit eifernen Zapfen verfehen, welche in vie eben erwähnten 
Lager eingelegt, werben und ſich in denſelben fowohl drehen als audy 
fhieben. Der vordere viel längere Zapfen trägt ein 133ähniges Ge- 
trieb h. 

Die Daumenmwellen i, i find mit zwei Reiben hölzerner Däum⸗ 
linge k, k verjehen, deren jede in einer langgezogenen Schraubenlinie 
gerade eine Winbung um die Welle befchreibt, fo daß je zwei Däum⸗ 
linge einanter gegenüber ftehen und jeder Stampfer während eines 
Umganges der Welle zwei Mal gehoben wird. Eigenthümlich und 
zwedmäßig ift die Art, wie die Däumlinge mittelft Schraubbolzen 
an der Welle befeftigt find; f. Fig. 3. Dei diefer Berbindungsart 
wird nicht nur die Welle möglichft wenig geſchwächt, ſondern ift es 
auch leicht, einen etwa loſe gewordenen Däumling durch Anziehen 
der Schraubenmuttern wieder feſtzumachen, oder einen bejchäbigten 
durch einen neuen zu erjeen. Die langen Zapfen am vorderen Ende 
der Daumenwellen tragen die Schrauben ohne Ende 1 mit einfachem 
Gewinde; die Zapfen an der Hinterfeite dagegen find mit koniſchen 
Rädern ausgeftattet, welche durch ein einfaches Vorgelege vom Waifer- 
rade in Umdrehung gejett werben. 

Die Stanıpfer m, m ftehen — je 30 in einer Reihe unmittelbar 
neben einander — zwifchen den Querhölzern e, e; fie find von Buchen⸗ 
holz gemacht, halten 0,10 Meter im Quadrat und 1,53 Meter in 
der Länge, wiegen aljo etwa 22 Pfund (11 Kilogramm). Ihre 
untere Bahn ift flach und aufs befte geglättet, nur die Kanten find 
ein wenig abgerundet. Die Heblatten n gehen quer burdy die Stampfer 
und ftehen auch an ber von ber Daumenwelle abgewendeten Seite 
vor. Auf diefer Eeite liegt, unter ſämmtlichen Heblatten einer jeden 
Stampferreihe ber, ein Ballen o, welder an feinen Enden durch 
Ketten an zwei Hebeln p hängt. Wenn die Mafchine arbeitet, rubt 
biefer Ballen auf einem der Querhölzer e; will man fie zum Stilftande 
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bringen, ohne die Daumenwellen anzubalten (mas jeves Mal beim 
Wechſeln ver Leinwantwalze geſchehen muß), fo zieht man an ben 
Ketten p’ die Hebel, bringt daburd den Ballen e in die Höhe 
und fo die Heblatten n aus dem Bereiche der Däumlinge k. Für 
fo lange, als dieſer Zuftand dauern foll, hängt man bie fetten p‘ 
an ten allein dazu vorhandenen Pflöden p“ feft. 

Folgender Mechanismus dient zur Drehung und Schiebung ber 
Leimwaudwalzen. Die vertilale eiferne Welle q läuft zwiſchen dem 
oben am Ballen bb befeftigten Lager r und der unten auf dem 
Fußboden des Arbeitsraumes angejchraubten Pfaune s; fie trägt ein 
123ähniges Rab t, welches mit der fchen erwähnten Schraube ohne 
Ende 1 im Eingriff ſteht und durch diefelbe umgebreht wird. Weiter 
unten fitt auf eben dieſer Welle q die Schraube ohne Ende u mit 
doppeltem Gewinde, und faft ganz unten eine berzförmige erzen- 
trifche Scheibe v. Letztere ift dazu beflimmt, die bin und her fchie- 
bende Bewegung der Leinwanbwaße zu erzeugen, inbem fie einen 
Schlitten w (Fig. 7 Aufriß, Fig. 8 Grundriß, Fig. 9 Endanfidht) 
in Bewegung ſetzt. Der Schlitten befteht aus einer horizontalen 
Stange, welche fih an jevem Ende in Geftalt eines aylinbrifchen 
Zapfens x verlängert und ſich mittelft diefer beiden Zapfen in runden 
Löchern der Stügen y, y ſchieben kann. Bon w ragen unter redhtem 
Winkel und in horizontaler Ebene die zwei Arme z, z hervor, zwiſchen 
denen das Erzentrik v fi dreht. Senkrecht von w in bie Höhe 
ftehende Theile c, @ enthalten die Lager für eine Kleine Welle 4, 
auf der fih zwei Zahnräder befinten. Das eine Rab Y, mit 23 
Zähnen und von beträchtlicher Breite, wird durch den Eingriff der 
Schraube u langfam umgebreht; das andere d (deutlich nur in ig. 5 
zu fehen) hat 13 Zähne und ift zu beiden Seiten mit Scheiben ®, s 
belegt, welche vorfpringende Ränder bilden. Wenn nun das Getrieb h 
der Peinwandwalze auf das Rab 5 gelegt ift, fo befindet ſich erftere® 
zwifchen ten eben erwähnten Rändern, muß folglid — während es 
durch 5 in Umprehung verſetzt wird — zugleich die bin und her 
ſchiebende Bewegung des Sclittens mitmachen und diefelbe der Lein⸗ 
wandmwalze mittbeilen. Die Größe diefer Schiebung beträgt fo viel 
als die Breite eined Stampfers, nämlid 0,10 Meter. 

Die Stampfer m find, wenn fie im Auffteigen ben höchſten 
Punkt erreicht haben, 0,27 Meter von ver Walze g entfernt; ba 
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leßtere mit einer ungefähr 0,025 Meter dicken Lage Leinwand um⸗ 
Halt ift, fo beträgt die Fallhöhe 0,245 Meter. Bermöge ter An- 
ordnung der Däumlinge auf den Wellen i werben die 30 Stampfer 
in nachſtehender Aufeinanderfolge gehoben: 1, 16, 2, 17, 3, 18, 
4,19, 5, 20, 6, 21, 7, 22, 8, 23, 9, 24, 10, 25, 11, 26, 
12, 27, 13, 28, 14, 29, 15, 30; — 1,16, 2, 17 u. ſ. f. 
In berfelben Reihenfolge fchlagen fie alfo auch auf die Leinwand, 
woraus man flieht, daß für die eine Hälfte der Walzenlänge pas 
Schlagen vom Ende nach der Mitte, für die andere Hälfte von ber 
Mitte nach dem entgegengejegten Ende hin fortſchreitet. Niemals 
werben zwei Stampfer im felben Augenblide von den Däumlingen 
ergriffen und ebenjo erfolgen niemals zwei Schläge genau in dem⸗ 
felben Augenblide. Während des Hubes verläuft nahezu ein Sechstel 
einer Umdrehung der Daumenwelle, während eines Dritteld der Um⸗ 
drehung findet alsdann — bevor der andere Däumling zum Angriff 
gelangt — der Fall und ein Ruhigſtehen des Stampferd auf ber 
Leinwandwalze Statt... Da unterbeflen diefe Walze ununterbrochen 
fih dreht, fo erfennt man leicht, daß die Stampfer die Leinwand 
nicht nur fohlagen, fondern aud unter dem Drude von etwa 22 
Bund ſtreichend bearbeiten. 
Die Daumwellen machen ungefähr 25 Umdrehungen in einer 
Minute; dadurch gejchehen in jeder Stampferreihe 30 x 2 x 25 
= 1500 Schläge, mit jevem Stampfer 50. Erinnert man fi, daß 
die Schraube 1 ein einfaches Gewinde, 
das Rad t 12 Zähne, 
die Schraube u ein doppeltes Gewinde, 
das Rad > 23 Zähne, 
das Rab 5 13 Zähne, endlich 
das Getrieb h 13 Zähne 
bat, fo findet ſich, daß die Leinwanbwalze g 
1x2 x13 1 
x za Umgang 
auf jede Umbrehung der Daumenmwelle oder in einer Minute * 
= faſt 0,181 Umgang macht, alſo zu einem vollen Umgange 5,52 
Minuten braucht. Iſt die leere Leinwandiwalze 0,45 Meter, die mit 
Leinwand gehörig umwidelte 0,50 Meter did, fo beträgt für lettere 
Techneleg. Encykl. Euppl. IM. 34 
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der Umfang 1,67 Meter. Die Leinwandfläche rückt alſo durch die 
drehende Bewegung während einer Minute um 0,181 X 1,57 = 
0,284 Meter unter den Stampfern fort; d. h. e8 beträgt dieſes 
Fortrücken * — 5,68 Millimeter auf jeden Schlag eines und des⸗ 
ſelben Stampfers, und an jeder Stelle der Walze geſchehen während 
einer vollen Umdrehung 5,52 X 50 = 276 Schläge rund herum in 
gleihmäßiger Vertheilung. Zufolge der Stampferbreite = 0,10 Meter 
berührt die Stampferbahn bei jedem Schlage einen fo großen Bogen 
des Walzenumfangs; die Berührung durch 276 Schläge ift in Summe 
= 0,10 x 276 —= 27,6 Meter. Hierin ift der Walzenumfang 
(1,57 Meter) 17,58 Mal enthalten, d. h. es wirb jeder Punkt der 
Leinwanboberflähe 17 bis 18 Mal vom Schlage getroffen, während 


bie Walze einmal umgeht. 
Die Welle q, alfo das Erzentrif v, macht auf je eine Umbre 


bung der Daumenmwelle 2. oder in einer Minute > — 2'/,, ober 


während einer Umdrehung der Leinwandwalze 5,52 X 2/, = 11,5 
Umgänge. Eben fo viele Hin- und Hergänge macht alfo die Lein- 
wanbwalze in ihrer Schiebung; und da ber einfadhe Hin⸗ ober Her- 
gang = 0,10 Meter ift, fo beträgt der durchlaufene Weg 
2 x 0,10 x 11,5 = 2,3 Meter 

in ber Zeit, welde während eines Umganges der Leinwandwalze 
verftreicht. In eben diefer Zeit macht jeder Stampfer 276 Schläge; 
auf jeden Schlag eines und befjelben Stampferd beträgt demnach die 


Schiebung der Leinwandwalze pr — 8,33 Millimeter. 


Das Aufbäumen der Leinwand (Aufrollen auf die Walzen g) gefchieht 
wie folgt. Bon je zmei zu einer einfachen Maſchine, d. h. zu einer 
Stampferreihe, gehörigen Walzen ift ftet8 bie eine unter den Stampfern, 
während inzwilchen bie andere von der bereits geftampften Leinwand 
entlebigt und von neuem bewunben wird. Drei Stüde fommen neben 
einander zu liegen, wozu bie Länge ver Walzen (etwas Über 3 Meter; 
die Stampferreihe mißt gerade 3 Meter) bei der Leinwandbreite von 
felten mehr als 0,88 Meter binlänglihen Raum darbietet. Zum 
Behufe des Ab- und Aufwindens wird die Walze auf den Schienen f 
an eine bequeme Stelle gerollt und in Einſchnitte berfelben gelegt 
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(f. Sig. 1 und 2 bei g’g‘). Drei Arheiter fegen fih nım auf em 
Brett ' neben der Wale und ziehen die Leinwand ab, wobei bie 
Walze fih von ſelbſt umdreht. Hiernach folgt das Aufbäumen von 
friſchen Stüden. Zu diefem Behufe wird auf das vierlantige Ende des 
einen Walzenzapfens eine Kurbel geſteckt, mittelft welcher ein Dann bie 
Walze ſehr ſchnell umdreht. Die drei ſitzenden Arbeiter laſſen nun jeder 
erft ein Stüd Leimen von 25 Parbs (etwa 23 Meter) als Unter- 
Inge auflaufen, welches durch den beſtändigen Gebrauch ſtark geglättet 
iſt. Dieſe Lente haben eine bewunderuswürdige Geſchicklichkeit darin, 
das Leinen ſo gerade und faltenlos aufzulegen, daß eine Windung 
ganz genau die andere bedeckt. Iſt nun die Unterlage aufgebäumt, 
ſo kommt das zu bearbeitende Leinen ſelbſt. Der Anfang desſelben 
wird etwa 0,10 Meter weit unter das Ende des Unterlageſtücks hin⸗ 
eingefhoben, wodurch er eine Befeftigung erhält, und fobann läßt man 
während fchneller Umdrehung der Walze die Leinwand auflaufen. Die 
Arbeiter haben dieſelbe zufammengefaltet vor fih auf einem Brette 
fiegen und bewirken durch beſtändiges gelindes Slopfen mit beiben 
flachen Händen, daß alle Falten fi) verziehen und das Leinen ganz 
regelrecht aufgewunden wird. In biefer Art werben 8 bis 6 Stüde 
über einander aufgebäumt, dann wieder ein Stüd zur Bedeckung, 
welches wie die Unterlage durch den beftändigen Gebrauch geglättet 
ift, fo daß die zu ſtampfende Leinwand ſich zwiichen zwei Stüden 
glatter Leinwand eingejchloffen befindet und weber mit der Walze 
nob mit den Stampfern in Berührung kommt. Die Dide ber 
ganzen fo gehilveten Lage beträgt, wie ſchon oben erwähnt, ungefähr 
25 Millimeter, eher etwas mehr als weniger. Nachdem zulekt das 
Ende des oberften Stücks mittelft zweier Nadeln befeftigt worben , ift 
die Aufbäumung vollendet. 

Die Leinwand wird halbfeuht (im Trodenhaufe unvolltommen 
getrocknet) in Arbeit genommen und zuerft gewöhnlich zwei Stunden 
lang geftampft. Danu wird fie nebft_der Unterlage abgewunden unb 
in entgegengejeßter Richtung wieder aufgebäumt, abermal® zwei Stun« 
den geftampft und biefer Wechſel — wobei das vorher zu unterft 
oder innen geweſene Stüd außen zu liegen kommt — noch zwei Mal 

ı Die Mafchine ruht mit den untern Ballen a a auf gemauerten Funda⸗ 


menten über einer etwa 0,6 Meter tiefen Grube und bie Sitbretter werben 
quer Über letztere gelegt. 
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wiederholt, fo daß ein jedes Stück vier Mal zwei, d. h. acht Stunden 
unter den Stampfern if. In einzelnen Fällen geht man weiter und 
es fol vorkommen, daß die Leinwand 2 bis 3 Wochen in Arbeit bleibt. 

Die geftampften und noch etwas feuchten Stüde werben im 
Trodenhaufe gänzlich getrodnet, fobann wieder zwei Mal eine halbe 
Stunde geftampft, endlich Funftgerecht zufammengelegt. 

Aus dem Gefagten ergibt fih, daß in großen Bleichereien eine be 
trädytliche Anzahl von Stanıpflalaudern vorhanden fein muß. Ein Sag von 
30 Stampfern erfordert eine bewegende Kraft gleich der von 1'/, Pferben. 

Eine Vergleihung der Stampflalander mit ver Walzfalander er- 
gibt Folgendes. Die Walzfalander arbeitet ungemein viel fahneller 
und erzeugt eine fehr ſchöne Glättung, d. h. ftarten Glanz. Allein 
der heftige Drud zwifchen den Walzen preft die Fäden des Gewebes 
platt und drüdt Ketten- und Schußfäden dermaßen in einander, daß 
fie fih gegenfeitig, wenn auch nicht abfchneiden, doch jedenfalls ſchwächen. 
Bei dem plöglichen Eintreten dieſes gewaltſamen Drudes haben bie 
Fäden feine Gelegenheit, ihre Lage zu veränbern; fie bleiben daher 
in der oft ziemlich ungleihen Entfernung, welche fie auf dem Web⸗ 
ftuhle erhielten. — Die Stampffalander vermeidet dieſe Nachtbeile, 
Bei der langfamen und allmäligen Wirkung durch unzählig viele aber 
nicht ſehr ſtarke Stöße ift den Fäden Freiheit gegeben, ſich etwas zu 
verfchieben und gleihmäßig zu vertheilen, wodurch das ſchöne Anfehen 
des Gewebes nur gewinnen kann. Indem ferner die Leinwand in 
einer großen Anzahl von Tagen eine ziemlich dicke Schicht bilvet, da⸗ 
bei vor der Berührung mit dem Holze der Walze und der Stampfer 
geſchützt ift, fo erleiden bie Fäden nur einen milden Druck, bleiben 
mehr in ihrer natürlichen runden Geftalt und werben gefchont; ver 
entftehende Glanz ift mehr bie Folge einer lange dauernden Reibung 
al8 eines momentanen Druds, daher in der Regel nicht fo ftark als 
er durch die Walzkalander zu entftehen pflegt. 

Enthält das Gewebe einzelne bünnere und bidere Stellen, fo 
werben unter der Walzfalander bie legteren durch tie harte wenig 
elaftifche Oberfläche der Walzen vorzugsweife angegriffen; faft ber 
ganze Drud konzentrirt fi auf dieſe Stellen, welche daher umver- 
baltnigmäßig angegriffen und gefhwädt werben. Auch von biefem 
Uebelftande kann bei der Stampflalander feine Rebe fein. 

8. Karmarſch. 
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Kammgarufabrikation. 


In dem Artikel Tuchfabrikation (Hauptwerk Bd. 19) iſt be⸗ 
reits darauf hingewieſen worden, wie die Verarbeitung der Schafwolle 
ſich in zwei weſentlich auseinandergehende Richtungen ſpaltet, welche 
einestheils zum Zwecke haben Tuche und tuchartige Zeuge herzuſtellen, 
bie ſich durch eine ſilzartige Dede an der Oberfläche karakteriſiren, 
bervorgebradyt durch eine möglichſt große Anzahl von Haarenden, 
welche aus dem gefponnenen Faden nad) außen treten und zur Ver- 
filzung Beranlaffung geben; anverntheils glatte Zeuge hervorzubringen 
beftimmt find, bei denen ver Zwed nicht dahin geht, Hanrenden an 
ber Oberfläche fehen zu lafien, ſondern die Oberfläche nur durch die 
Seitenflähhen der zu einem Faden vereinigten Wollhaare zu bilten. 

Zur Löfung ter erften Aufgabe dient in erfter Verarbeitungsitufe 
bie Streihgarnfpinnerei; fie erreicht ihren Zweck am beiten 
durch Verarbeitung möglichjt feiner und furzer Wollen, da erftere 
größere Tendenz zum Filzen haben, und bei benfelben, fowie bei für» 
zeren Wollen, ein Faden von beftimmter Etärfe auf eine beftimnte 
Länge eine größere Anzahl von Faſerenden zur Bildung der Filzdecke 
liefern fanı, und wird in ber Erreichung ihres Zweckes durch eine 
größere Dispofition des Wollhaares zum Verfilzen unterftügt, welche fich 
ſchon urſprünglich durch die Kräuſelung des Wollhaars zu erkennen gibt. 

Fuür die zweite Aufgabe liefert die Kammgarnfpinnerei das 
für glatte Zeuge (Merino, Thibet, Wollmuſſelin, Raſch, Kamelot, 
Shawls, Teppiche, verjchiedene Stoffe mit Baummollenfette u. ſ. w.) 
erforberliche Halbfabrifat; fie verwendet dazu längere Wollen, minde⸗ 
ſtens nicht unter 3—4 Zoll Faſerlänge, welche entweder gerade 
gerichtet und jchlicht find, oder doch eine geringere Kräufelung befiten; 
die über eine gewiſſe Grenze hinausgehende Feinheit des Wollhaares 
ift bei ihr von minderer Bebeutung als bei der Streichgarnipinnerei. 
Der zu erreichende Zweck bedingt einerfeitd die Entfernung der Kräu⸗ 
felung bei ven Wollen, wo fie vorhanden iſt, und es dient hierzu eine 
befondere bei den Äbrigen Spinnprogeffen nicht vortommendbe Operation; 
andrerjeits, da bie langen Wollhaare gewöhnlich mit kürzeren vermifcht 
im Bließe des Schafes vorkommen, eine Trennung ber läugeren Haare 
von den fürzeren, was durch das Kämmen bewirkt wird. 
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Eine dritte Aufgabe befteht in ber Herftellung ber als Strid», 
ZTapifferie- und Strumpfwirkergarne (zum Meinen Theile auch Webergarne) 
verwendeten fogenannten Halblammgarne, welde in ihren Eigen: 
ſchaften zwifchen den eigentlichen Kammgarnen und Streichgarnen innen 
ftehen und einen ziemlich glatten aber vollen Faden zeigen, der ba- 
durch erzielt wird, daß die langen Wollen gleichzeitig mit ven kurzen 
verarbeitet werben, indem bie Abſcheidung der letteren durch das 
Kämmen bier wegfällt. 

Wenn num fchon gewifle Schafraßen Wollen liefern, vie vorzuge 
weile die Eigenthümlichkeiten der zu Streichgarn und zu Kammgarn 
zu verarbeitenden Streich- und Kammwolle zeigen, fo daß zu Kum— 
wolle fih namentlich die Vließe des Nieverungeichafes, des umnverebel- 
ten Landſchafes und die längften Sorten der fpanifhen Merinoſchafe 
und der verebelten Schafe eignen, fo kommen tech in tem Vließe eines 
und besfelben Thieres einzelne Stellen vor, welche fich beſſer zu ver 
einen oder zu ber anderen Verwendung eignen, und es ift daher nöthig, 
vor ber weiteren Verarbeitung ein Sortiren nad den Geficht&puntten, 
welche die rein technifche Unterfcheivung der Streih- und Kammwolle 
an die Hand gibt, eintreten zu laſſen. 

Ueber die Hauptunterfchiede der verſchiedenen Schafrafen umb bie 
Eigenfchaften der Wolle verweifen wir auf vie Einleitung zu vem be 
reits angeführten Artikel „Zuchfabrifation” und haben bier nur Folgen- 
des hinzuzufügen. 

In England werben die DVließe in zwei Klaffen getheilt, von 
denen bie eine die Namen Hogs und Tegs, die andere die Namen 
Wethers und Ewes führt. 

Hogs und Tegs find die erften von den Schafen fallenden Bließe, 
die vorher noch nicht geſchoren worden find; die Wolle verfelben ift 
länger und an ben Spigen feiner und gefräufelter als bei den fpäter 
fallenden Vließen; hierbei werben mit Hogs die Vließe der langwolli- 
gen und mit Tegs bie Bließe der furzwolligen Schafe bezeichnet, 3, B. 
Lincoln-hogs und Down⸗tegs. Hogs und Tegs müſſen bereits ausge: 
bilvete Vließe fein und daher von Yährlingen fallen, die als Lämmer 
nicht gejhoren wurden, bie Bließe ver letztern heißen shorn lambs wool. 

. Wetherd und Ewes find die nad) den vorhergenannten fpäter ab- 
fallenden Bließe und zugleich werten die Ausprüde in dem Sinne ge 
braudt, daß ein Wethervließ ein ſolches ift, weldyes ſich in vollem 
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Geſundheitszuſtande befindet, ein Ewesvließ tagegen das genannt wird, 
welches ein ſchwaches trodues, fprödes Haar zeigt und daher gewöhn⸗ 
Lich von alten oder franfen Schafen ſtammt. 

Die bufchigen Kammmollen, welde in England zu Kammgarıen 
für verſchiedene Verwendung verjponnen werden, flammen von ben 
Scafraßen: Lincoln, Leicefter, Cotswood, Romney-Marfh, Devou⸗ 
fhire, Bamborough, Bampton u. |. w., fowie von mehreren Kreu⸗ 
zungen biefer Sorten mit den Downraßen. Die Lincolnmwolle zeichnet 
fi durch ten beveutenditen Glanz aus; fie wurde fchon feit früher 
Zeit uebft ver Leicefterwolle für Kammgarne benugt, wo man vie 
Hogswollen zur Kette, tie Eweswellen zum Schuß verarbeitete; jett, 
wo man auch noch andere minder lange Wollen zu Kammgarn ver- 
arbeitet, find tie zuerft genannten Wollen namentlid wegen ihres 
Glanzes zur Nahahmung von Alpafa- und Mobairfabrilaten geichätt. 

Kurze Wollen ftanımen nanıentlich von ven Southdowns, Hamp⸗ 
fhiredowns, Norfolldowns, Shropfhiretomns, Ryeland, Merinos und 
Shetland; von tiefen Tienen die Tegs und längeren Theile des Vließes 
zur Babrilation vorzüglidier Kanınıgarne, fürzere Vließe und bie für- 
zeren Theile der langen werben zu Streihgarnen verarbeitet; bei den 
Shetlanvs wachen im Winter Stichelhaare durch die kürzere Wolle hin- 
durch, letztere löst fich fpäter von Körper ab, kann mit der Hand ab- 
genommen werden, und eignet ſich vorzüglich zu Strunpfgarn. 

Zwiſchenklaſſen zwifchen den langen und kurzen Wollen, welche 
nach Befinden theilmeife zu beiden Zweden verwendbar find, liefern 
die Raßen: Dorfet, Radnor und Welſh, Cheviots. 

Grobe barfche Wollen, für geringe Tuche und Deden geeignet, 
werden durch die Herbwids, Blackfaced, gekreuzte fchottifche Hafen 
u. ſ. w. geliefert; der Werth des Vließes wird durch Anftreichen des⸗ 
felben, um die Schafe vor dem Einfluffe ver Witterung zu ſchützen, 
wejentlich vermindert. 

Der Werth ver in den verfchierenen Ländern produzirten Wollen 
für die Fabrikation bat fih im Laufe der Zeit durch befonvere ver 
Wollproduftion gewidmete Fürſorge geändert; fo ftellte man für vie 
Mitte des verfloffenen Jahrhunderts tie Aufeinanverfolge der Länder 
bezüglich der Wollqualität in folgender Art auf: 

1) Spanien. 

23) Holland. 
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3) England. 

4) Sachſen, Hannover, Brandenburg, Schlefien. 

5) Pfalz. 

6) Dänemark, Schweden. 

7) Frankreich. 

8) Ialien. 

9) Berberei. 

10) Türkifche Beſitzungen. 

11) Rußland. 

Während für die Jetztzeit bie wollpropuzirenden Länder folgender⸗ 
maßen zu Haffifiziren find: 

1) Sachſen und Schlefien. 

2) Ungarn und Böhmen. 

3) Frankreich. 

4) Preußen und Oeſterreich. Wollen des Höhe» oder Land⸗ 

5) Rußland. ſchafes, mehr ober weniger 

6) Auftralien. durch tie fpanifchen Raßen ver: 

7) Die andern deutſchen Staaten. | ebelt. 

8) Spanien. 

9) Italien, 

10) Türfei, Berberei. 

12) San \ Wollen des Niederungsfchafes. 

(Bergl. Industrie des laines peignees. Exposition universelle de 
1851. Travaux de la Commission frangaise Vol. IV.) 

Außer der eigentlihen Schafwolle find für die Kammgarnfabrika⸗ 
tion noch einige andere Robftoffe von befonderer Wichtigkeit geworben, 
namentlich die Alpafa- und Mohairwolle. 

Die Alpakawolle (engl. Alpaca, franz. Alpaga) ſtammt von 
einer Abart des Rama, dem Paco, Alpaco, welches in den Gebirge 
gegenden Peru's einheimiſch ift; fein Wollhaar kommt in ſchwarzer, 
weißer, grauer und brauner Färbung vor und iſt ausgezeichnet in 
Glanz, Glätte, Länge und Weichheit; uamentlich der Glanz, ver ſich 
beim Färben oft weſentlich erhöht, bildet eine ſehr werthvolle Eigen⸗ 
ſchaft desſelben, welche verbunden mit der Weichheit des Haares dieſen 
Stoff zu Herſtellung einer großen Anzahl der verſchiedenartigſten 
Modeſtoffe, namentlich in Verbindung mit baumwollener, wollener und 
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ſeidener Kette, überaus wichtig gemacht hat, feitvem bie beim Spinnen 
fib darftellenden Schwierigkeiten überwimben find, Das Bließ wiegt, 
wenn e8 jährlid) abgenommen wird, 5—6 Pfund. Die Haare find 
über 6 Zoll lang (in einzelnen Fällen bis 42 Zoll), übrigens im 
Bließ von ziemlich ungleicher Beichaffenheit, fo dag gewöhnlich außer 
guter Sortirung mehrmals nad, einander gekämmt wird, in ber Art, 
daß mar — wenigftens bis vor unlanger Zeit — anfänglich mit der Hand 
fämmte, und den fallenden Kämmling auf der Kämmmaſchine wieder 
in fürzeren Zug und Kämmling trennte. Weber die Beichaffenheit des 
Bließes und Sortirung vergleiche ausführlihe Mittheilungen in 
der vorher angeführten Schrift ©. 34. Das Borbereiten und Vor- 
ſpinnen erfolgt weſentlich auf den beſonders für die Wolle eingerichte- 
ten DMafchinen des englifchen Syſtems. Die Berarbeitung, um welche 
fih namentlih Titus Salt in Bradford große Verdienſte erworben 
bat, ift feit dem Jahre 1830 bis 1832, wo fle zuerft verfucht wurde, 
bis jeßt auf 1°), bis 2 Mil. Pfund jährlich gefliegen. 

Lamamolle, welde in geringen Ouantitäten als ſolche einge- 
führt, zuweilen aber aud ber Alpafawolle beigemiſcht ift, bat viel 
weniger werthoolle Eigenfchaften als Alpaka, ift wefentlich ftärker, und 
daher kaum halb fo body im Preije als Alpaka. 

Die feine aber Furze echte Bigoguewolle (Vicune) flammt 
von der ebenfalld in Amerika heimifhen Lamaart gleiches Namens, 
bat einen feidenartigen Glanz und wirb zu Strumpfgarnen verarbeitet. 

Die Angoras, Ziftil- oder Mohairmwolle (engl. Mohair, 
franz. Poil de chevre) ftammt von der Kämel- oder Angoraziege in 
Kleinafien und bat eine weiße, feltener graue und ſchwarze Farbe. 
Das jährlich geichorene Vließ wiegt 1—4 Pfund; das Haar der Zie 
gen ift beſſer als das ver Böde, doch kommen fie untermifcht in den 
Handel. Nah dem Scheren werben die reinen Haare von ben 
fhumsigen abgefondert, und nur bie leßteren gewafchen. Bis gegen 
das Jahr 1820 wurde die Ausfuhr roher Welle durch ein Berbot ges 
hindert, und es gelangte nur am Erzeugungsort mit der Hand ges 
fponnenes Garn nad Europa und wurde namentlich zu Wellplüfch 
in Amiens verarbeitet; feit jener Zeit wurde auch rohe Wolle ausge 
führt und deren mechanijches Berfpinnen, das man anfänglich für un⸗ 
möglich hielt, anf Anregung von Southey im London durch Salt in 
Brabford zur Ausführung gebracht. Durch das brillantefte Weiß, welches 
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bie Mohairwolle zeigt, hat es einen Vorzug für manche Berwenbm- 
gen, außerdem wird es zu vielen Mobeartileln, gemifchten Stoffen, 
Tapiſſeriegarn und vermifcht mit englifcher Wolle zur Nachahmung von 
Alpala in einer foldhen Ausbehnung verwendet, daß das jährlich ver- 
arbeitete Quantum größer ift al8 das ber Alpalamolle. 

Die Kaſchmirwolle befteht aus dem feinen wolligen Grundhaar 
der perfiichen und thibetanifchen Kafchmirziege, es ift weißgran ober 
bräunlih und wird vielfach noch mit dem groben Haare vermengt nad 
Europa gebracht, und namentlidy in Frankreich, wo ſich jedoch aud 
bie Verarbeitung wefentlich reduzirt bat, nad Art des Kammgarus 
verarbeitet, um zu Shawls verwendet zu merben. 

Die Eigenthümlichkeit ver Wolle, Fe uchtigkeit aus der Luft 
aufzuſaugen, und dadurch an Gewicht zuzunehmen, gibt häufig 
zu Differenzen zwiſchen Käufer und Verkäufer beim Wollhandel Ver⸗ 
anlaſſung. Die Grenzen des möglichen Feuchtigkeitsgehaltes der Wolle 
find fehr weit geftedt, ohne daß auch der gelibtefte Kenner den Grad 
dieſes Gehalte® durch äußere Kennzeichen ohne bejonders angeftellte 
Berfuche zu beſtimmen im Stande iſt. Nach Berfuchen von Maumene 
vermag ganz trodne Wolle durch bloße Berührung mit feuchter Luft 
bis zu 50 Prozent ihres Gewichtes an Waffergehalt aufzunehmen. Ber- 
ſuche, durch ein einfacheres Verfahren als das von Talabot für die 
Kontitionirung der Seide angegebene (vergl. Bd. 14 des Hauptwerks, 
©. 414) bei ver Wolle zu einem Fonftanten Waflergehalte zu ger 
langen, etwa durch Entziehung ver Feuchtigkeit mit gebranntem Kalte, 
oder auch durd) abfihtlihe Sättigung der Wolle mit Yeuchtigkeit, haben 
nicht zum Ziele geführt; man bat daher vorgefchlagen, vie Welle va, 
wo Differenzen über ven Waflergehalt verfelben beim Handel in Aus: 
fiht ftehen, in derſelben Art, wie dies mit der Seide geichieht, in 
Konvitionirungeanftalten zu behanbeln, und vem Gewichte der abjolnt 
trodenen Wolle etwa 15— 16 Proz. zuzufchlagen al® ven mittleren 
ftatthaften Fenchtigkeitsgehalt, um das Gewicht zu erhalten, nad wel- 
hen der Preis für die Wolle beftinmt wird. 

Iſt die für Kamımgarne (combed, peigne) oder Halbfammgarne 
(carded, cardé peigne) beftimnte Wolle fortirt (vergl. Hauptwerl 
Bd. 19, S. 18) und foweit dies erforderlich ift, unter Anwenbung 
eines Wolfes (vergl. ebendaſ. ©. 23) etwas aufgelodert und vom 
Staube gereinigt, fo wird fie den Waſchen unterworfen. Hierzu 
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dienen theils einzelne ver in Bb. 19 des Hanptwerles S. 82 geſchilderten 
Vorrichtungen, theild eine einfahe und zwedmäßige Waſchmaſchine, 
welche aus einem großen hößernen over eifernen Kaften befteht, auf 
deſſen Boden ſich Dampfrohre befinden, die tas in dem Kaſten be- 
findliche Seifenwafler entfprechend erwärmen. In tiefen Kaften kommt 
die Wolle, bleibt in vemfelben unter entfprechenver Umarbeitung mit 
Holzgabeln etwa 10 Minuten und wird hierauf den am Ende des 
Kaftens angebrachten Auspreßwalzen dargeboten; es find dies eiferne 
Walzen von etwa 12 Zoll Durchmeſſer, von denen die obere gegen 
die untere mit flarfen Gewichthebeln nievergepreßt wird, und zwilchen 
denen die Wolle, indem fie auf ein ſchief liegendes Zuführtuch mit 
ten Gabeln aufgelegt wird, und das Wafler nach dem Holzlaften zu 
abläuft, ergriffen und ausgepreßt wird. Die obere biefer Walzen 
wird, um einen gleihmäßigen Drud hervorzubringen, mit aus Kamm⸗ 
wellband gebildeten Zöpfen umwunden, oder auch aus nebeneinander- 
gelegten Tuchſcheiben in der Art zufammengepreßt, wie man Kalander⸗ 
walzen aus Pappfcheiben oder Papier herftellt; oder man wendet aud) 
einen Weberzug aus vulfanifirtem Kautſchuk an. Um bei ben Umar⸗ 
beiten der Wolle ven fich ſenkenden Schmutz nicht ftetig wieder aufzu⸗ 
rühren, befindet fih in vem Kaften etwa 4 Zoll über dem erften 
Boden ein zweiter burchlöcherter,; der untere Raum dient daher vor» 
zugsweife zur Aufnahme des fid, abſondernden Schmutzes. 

Zu einem Zentner Wolle find 5—8 Pfund Seife erforberlich; 
anf einer Waſchmaſchine kann in 12 Stunden etwa 15 — 16 Zentner 
Wolle einmal durchgewaſchen werben; mit dem einmaligen Wafchen 
erlangt die Wolle aber nicht die erforderliche Reinheit, fie geht daher 
etwa dreimal durch die Wafchmafchine hindurch, und man fann auf 
eine Waſchmaſchine deshalb etwa 5 Zentner Wolle täglich rechnen. 

Die aus den Wafchbottihen abfließenden Wäſſer werben in 
nenerer Zeit vielfach auf Wiedergewinnung der Seife und Abjcheitung 
des durch das Wafchen von dem Wollhaare getrennten Fettes benutt; 
die fo abgeſchiedene Maſſe verwendet man entweder zur Seifenberei« 
tung, oder ald Suinter zur Öaserzeugung (vergl. unter anberem 
Bolyt. Eentralblatt 1862, ©. 846; 1855, ©. 188; 1859, ©. 1305). 

Bei der Herftellung der eigentlihen Kammgarne erfolgt nun bie 
Trennung der in der Wolle vorhantenen langen Wollhaare von den 
kurzen durch das Känımen; und es wird dies theils durch Handarbeit, 
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theils durch mechaniſche Mittel in Ausführung gebracht; im letteren 
alle unterliegt die Wolle, bevor fie den eigentlichen Kämmmafchinen 
übergeben wird, in neuerer Zeit noch einigen Borbereitungsoperationen, 
um fie in bie für biefe Maſchinen geeignetfte Form zu bringen; es 
wird daher im Nachfolgenden nad) einander behandelt werben: 

I. Das Kämmen mit der Hand. 

II. Die Mafchinen zum Kämmen der Wolle. 

DI. Die Borbereitungsmafchiuen für die Mafchinenfämmerei. 

IV. Die Mafchinenlämmerei nad ven verfchievenen angewenbeten 
Hauptiuftemen, und hierauf 

V. Das eigentlihe Kammgarnipinnen, in den Vorarbeiten, dem 
Borfpinnen und dem Feinipinnen beſtehend. 

Bei der Herftellung der Halblammgarne kommt das Kämmen in 
Wegfall, e8 werden daher im Anfchluß an das vorftehenn Mitgetheilte 
die erforberlihen Bemerkungen 

VL Ueber die Fabrikation der Halblammgarne mitgetheilt, und 
dann noch Einiges 

VI. Ueber vie Bollendungsarbeiten und 

VII. Ueber vie verfchiedenen SFammgarne und Halbfammgarne 
und anhangsweife über die Ausdehnung ber Kammgarnſpinnerei ange 
führt werben. 

Es mag hierbei fogleih darauf hingewiefen werben, daß im 
Nachfolgenden, wo von einer Weinheitäbeftimmung die Rede ift, bie 
nah dem in Deutichland eingeführten Syſteme beftimmte Feinheits⸗ 
nummer, bie auch oft durch Anfegen eines D genauer bezeichnet wurde, 
zu verftehen ift, wenn eine andere, 3. B. die englifhe Nummer durch 
Anfegung eine® E, nicht befonderd bezeichnet wurde. 


I. Bas Kämmen mit der Hand. 


Zu demfelben dienen die in Fig. 1—3 auf Tafel 91 darge 
ftellten Kämme. fig. 1 iſt die Seitenanficht eines wit zwei Zahn⸗ 
reihen, Fig. 2 eines ſolchen mit drei Reihen Zähnen, im ſechtten 
Theile der natürlichen Größe; Fig. 3 die obere Anficht eines mit dem 
Stiele auf horizontaler Unterlage liegenden Stammes. 

Die Lade a aus Holz ift mit dem rechtwinkelig von ihr ausgehen- 
den Griffe b feft verbunden und trägt die Kammzähne c aus Stahl. 
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Zur Befeftigung der letzteren ift tie Labe auf der oberen und unteren 
Seite mit einer ſtarken Hornplatte belegt; durch dieſes Beichläge und 
die Kammlade find die Kammzähne, welde an ihrem unteren Ende 
weit ftärfer find als oben, wo fie in eine Spige auslaufen, fo einge- 
trieben, daß die Zähne einer Reihe in einer Ebene liegen, die ungefähr 
einen Winkel von 50° gegen ven Stiel a bilbet, und daß fie im dieſer 
Ebene mit ihren Epigen einander näher ftehen, als die Entfernung ver 
Mittelpunkte ihrer Füße in der Kammlade beträgt, wie bie Fig. 3 
dentfihh macht. Die bejchlagenen Laden werben zu dem Ente durch 
eine einfache Bohrmaſchine fo vorgebohrt, daß die Achſen ſämmtlicher 
Löcher nach einem gleichen Punkte gerichtet find. Die Spigen ber 
Zähne ftehen entweder in einer geraden Linie ober in einem flachen 
Bogen, welcher letttere dadurch entiteht, daß bie äuferften Zähne 
etwas länger find als vie mittleren. Die Zähne der zweiten, britten 
und vierten Reihe ftehen mit ihren Spigen etwas zurüd gegen bie 
Spigen der vorhergehenten Reihe und find fo gejett, daß 3. B. 
die Zähne der zweiten Reihe auf die Zwiſchenräume in der erften 
Reihe fallen, die zweite Reihe daher einen Zahn weniger bat, als bie 
erfte, u. |. w. Die Dide der ftählernen Zähne beträgt am Fuße 
7, bis '/, Zoll, und e8 werben zuweilen die Zähne der inneren Reihen 
etwas ſchwächer gemadt, als die der äußerften Reihe. 

Die Kämme werden von verfchierener Yeinheit bergeftellt; vie 
gröberen haben ftärfere Zähne und daher weniger Zähne in einer 
Reihe (etiva 24 in ber äuferften Reihe), tie feineren weniger ftarfe 
und mehr Zähne in einer Reihe (etwa 30—32 in ber äußerfien 
Reihe). Die deutichen Wollfämme haben 2, vie englijhen 3, 4 und 
noch mehr Reihen Zähne; namentlich beim Kämmen von Alpaka wen⸗ 
det man Kämme bis zu 7 und 8 Reihen von Kammzähnen an. Die 
nachfolgenten Zahlenangaben in preußifhen Zollen beziehen fich mit 
den Anführungen für 4= und Zreihige auf engliihe Kämme, und mit 
den Anführungen für Zreihige auf veutfche Kämme. 

Zähne ber 
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Beim Känmen werden die Kämme, theils um die Wolle gefügi« 
ger zu machen und das Zerreifen der Haare zu verhindern, theils 
um dem auf die einzelnen Wollhaare ausgeübten Zuge die Wirkung 
zu geben, daß diefe Haare einen Theil ihrer Kräufelung verlieren, 
bis zu einer folhen Zemperatur erwärmt, daß man bie Kammzähne 
nicht ohne Schmerzempfintung berühren kann. Es erfolgt dies bei 
Hleinerem Betriebe in den Rammtopf oder Kammofen, in größe 
ren Kämmereien, 3. B. in Zuchthäuſern, durch künſtlich angelegte Het- 
zungen, bei denen man beige Luft oder Dampf durd Röhren zirkn⸗ 
liren läßt, in denen fich blecherne Taſchen zum Einjchieben ver Kämme 
befinden. 

Ein Kammofen ift in Fig. 4 und 5 auf Taf. 91 abgebilvet. 
aa ift die Ummauerung desjelben, b der die Teuerung direkt begren- 
zende Steineinfag, c ver Roſt, dd eine oberhalb aufgejegte Eifen- 
gußplatte, welche nach unten zu vorfpringende Rippen hat, die fpirals 
förmig fo angeordnet find, daß die Nauchabzugsgänge e entitehen, 
welche mit dem hier nicht gezeichneten Rauchabzugsrohre in Verbin 
bung ftehen. Auf d ift die Gußeifenplatte ff fo aufgefegt, daß ein 
Zwifchenraum zwifchen beiden zum Einfchieben der Kämme mit ihren 
Zähnen entfteht; die Platte f felbft ift oberhalb mit Rehm ausgefchla- 
gen oder mit Sand angefüllt, um die Wärme entfprechend zu halten 
und enthält bei g einen Dedel, dem der Dedel h in der unteren 
Platte d entfpricht, um von Zeit zu Zeit nad) Aufheben beider Dedel 
neues Brennmaterial auf den Roſt bringen zu können. Bei i find die 
Kämme fo eingefhoben, daß vie Zähne verjelben auf einen Vorfprunge 
von d aufruhen und die Stiele, oberhalb ſich gegen einander neigend, 
berausftehen. Defen biefer Art werben zu 4, 6, 8 Kämmen u. f. w. 
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eingerichtet, und es ift nach Befinden, um bie Hige befler zufammen- 
zubalten, ter Zwifchenraum zwilchen d und f äußerlich nur mit jolden 
Deffnungen verſehen, durch welche die Kammzähne gerade eingefchoben 
werden fünnen. 

Der Kämmer nimmt nun eine Partbhie von 6—8 Loth der ges 
wafchenen Wolle, beiprengt viejelbe, ſofern es die Beſchaffenheit ver 
Wolle nöthig macht, mit '/, bis ';, ihres Gewichts Del (mas jedoch 
in den deutjchen Kämmereien gewöhnlich nicht geichieht), durcharbeitet 
bie Wolle etwas behufs der gleichmäßigen Vertheilung des Deles und 
fhlägt (engl. lashing) die Wolle in den einen im Kammofen ange- 
wärmten Kamm ein. Dabei arbeitet nach der beutfchen Methode ver 
Ürbeiter gewöhnlidy fizend, hält den Kamm mit ver linken Hand auf 
tem Knie, die Zähne nad oben gerichtet und führt ven Wollbüfchel 
mit ber rechten Hand fo längs der Zähne herunter, daß fich einzelne 
Saarpartbien in die Zähne legen und der ganze Kamm fich gleich 
mäßig anfüllt. Nach der mehr für lange Wollen geeigneten engliſchen 
Methode arbeitet ver Kämmer ftehend und befeftigt ben Kamm in 
einer mit einfacher dazu dienender Borrichtung verfehenen Säule fo, 
daß die breite Fläche der Zähne, die Spigen nach oben gerichtet, ihm 
zugelehrt ift, wobei gewöhnlicy die zu bearbeitende Wollquantität auf 
zwei mit einander arbeitende Kämme gleichmäßig vertheilt, und ber 
eine gefüllte Kamm währen des Einfchlagens auf den andern Kamm 
zur Erwärmung fo in ven Kammofen gefehoben wird, daß die Wolle 
außerhalb vesjelben verbleibt und an der Umfefjungswand d Fig. 4, 
Taf. 91, berunterhängt. 

IR der gefüllte Kamm genügend erwärmt, jo hält ihn ber Ar: 
beiter mit ber linken Hand auf dem Knie feit, die Zähne tes Kam⸗ 
mes ziemlich horizontal gerichtet, und führt den anderen Kamm (der 
entweber noch leer ift, oder auch bereits die Hälfte des Einſchlags er- 
halten hat) mit vertifal gerichteten Kammzähnen fo gegen denjelben, 
daß die Zähne des rechten Kammes zuerft in die Spigen bed am lin⸗ 
ten Kamme befinvlihen Wollbartes eingreifen und dieſe durchkämmen, 
und tann immer weiter nach den Zähnen zu arbeiten, um den ganzen 
Bart gleihmäßig durchzukämmen, d. h. alle nicht zwifchen den Kamm 
zähnen feftgehaltenen, aljo kürzeren Haare zu entfernen und in bem 
zweiten Kamme zwilchen vie Zähne zu bringen, die Haare des 
Wollbartes vollftändig parallel zu legen und von allen Unreinigkeiten, 
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Knoten x. zu befreien. Lebtere werben auch während biefes Kämment 
foweit e8 möglich ift mit den Fingern andgezogen und entfernt. Dieſer 
Prozeß wird mit dem Wollbarte beiber Känıme in der Art nach em 
ander vorgenommen, daß ein Wechfel beider Kämme eintritt, d. h. 
der von der linfen Hand feftgebaltene als Auskämmekamm in bie redite 
Hand genommen wird, und baburch unterftägt, daß von Zeit zu Zeit 
die Kämme zur erneuten Anwärmung wieder in ben Kammofen ge 
bracht werben. Bei längeren Wollen wird nach der engliſchen Me 
thode das Kämmen auch fo vorgenommen, daß der Wollbart bes an 
ber vorher erwähnten Säule befeftigten Kammes mit dem zweiten von 
dem davor ftehenden Arbeiter mit beiden Händen geführten zweiten 
Kamme burchgearbeitet wird, und dann nad erforberlicher erneuter 
Erwärmung ein Wechjel der beiden Kämme eintritt. 

Nah Beendigung des Berfahrens zeigt jeder der beiten Kämme 
in ziemlich gleicher Duantität einen möglichft reinen Wollbart, ans 
fangen zwifchen ben Kanımzähnen gehaltenen Wollhaaren beftehenn; 
zwifchen ven Zähnen befinden fich bie fürzeren Wollhaare, vermiſcht 
mit noch nicht genügen entwirrten Haaren, welde beide Gattungen 
von Wollhaaren von einander zu trennen nun die Aufgabe des Aus 
zie hens ift. Die langen Haare werben hierbei zu dem Zug, Kamm- 
zug (franz. trait, coeur; engl. sliver) vereinigt, die furzen Wollhaare 
bilden ven Kämmling (franz. blouse, peignons, entredent, blorelle; 
engl. noils); erfterer bildet ein Band von etwa 5—6 Fuß Länge, un- 
gefähr 6 Zoll Breite und , Zol Stärke bis zu etwa 3 Loth Ge- 
wicht; letzterer wird durch eine ungeorbnete zufanmengeballte Maſſe 
gebildet und gewöhnlich zur weiteren Bearbeitung für Streichgarn⸗ 
fabrifate dem Krempelprozek unterworfen. Das Ausziehen ſelbſt er- 
folgt durdy regelmäßiges Abziehen des MWollbartes mit beiden Händen 
in einer rechtwinfelig gegen die Kammzähne liegenden Richtung von ber 
einen Seite des Kammes nach der anderen fortichreitend, jo daß ſtets 
möglichft gleichviel Wollhaare im Querſchnitte de Zuges vereinigt find. 
Um die Gleihmäßigkeit des Zuges zu fördern wirb theild ein Horn- 
ring, theils eine Zange angewendet; erfterer hat eine längliche Deff- 
nung und wird mit der linfen Hand nahe am Kamm gehalten, wäh 
rend bie Rechte das Durchziehen der Wolle bewirkt; leßtere, welche 
in neuerer Zeit vielfach eingeführt wurde, auch um den Prozeß zu be 
fchleunigen, ift in Fig. 6 und 7 auf Taf. 91 in '/, der natürkcen 
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Größe abgebildet. Das Maul a a! ver Zange ift der Breite nah 
mit Erhöhungen und Vertiefungen verfehen, welde die Wollhaare zu 
fafien im Stande ſind; durch bie zwifchen ven beiven Hanbhaben b 
angebrachte Feder c wird das Maul bie zu einer Weite offen erhalten, 
welche durch bie beiden von a heraufgehenten und oben etwas ums 
gebogenen Schienen d, wogegen a! anftößt, beftimmt wird. Iſt ein 
Wollbart in die Deffnung ver Zange geichoben, fo wirb biefe bei bb 
geſchloſſen und verfelbe vorgezogen, hierauf die Zange zum weiteren 
Angriff vergefhoben. Mechaniſche Vorrichtungen zum Ausziehen, wie 
eine von Chapplain und Cellier angegeben worben ift (vergl. Armen- 
gaub, Genie industr. 1854. VII. p. 32), fcheinen wenig in An- 
wenbung gekommen zu fein. 

Gewöhnlich ift durch einmaliges Kämmen noch nicht ein Zug von 
erforberlicher Reinheit zu erzielen; es iſt baber ein zweites Kämmen 
erforberlich, wozn feinere Kämme und nach Befinden mit mebr Zahn- 
reihen angewenbet werben. In biefelben wird ber beim erften Käm⸗ 
men gewonnene Zug eingefchlagen und übrigens wie vorher verfahren. 

Der fertige Zug beim erften und zweiten Kämmen unterliegt noch 
dem Belefen und Ausbeißen; er wird mit den Händen gegen das 
Licht gehalten, und mit den Lippen werben bie Knoten umb Unreinig« 
keiten entfernt. 

An zufälligem Abgang durch Unreinigleiten u. |. w. kann man 
beim Kämmen etwa 3—5 Proz. rechnen, am Zug erhält man bei 
langer ſtarker Wolle 72—85 Proz. von dem Gewichte der in bie 
Kämme eingefchhlagenen Wolle, bei feiner Wolle 50—60 Proz; der 
Heft wirb durch den Kämmling gebilvet. 

Ale Mittelrefultet kann man folgende tägliche Lieferungen an 
Zug für einen Handkämmer rechnen, in Pfunden zu ",, Kilogr. ans 
gebrüdt: 

für AA A B OWollen 
0,9 ®f. 1,1 Pf. 1,3 Pf. 1,6 Pf. beim Ringkaͤmmen, 
J 41. 1,83 16. 20 „ ” Bangenfänmen, 
beide Angaben unter der Borausfegung, daß die Wolllänmer den Zug 
felbft belefen, und 
1,1 ®f. 1,4 Bi. 1,6 Pf. 2,0 Pf. beim Ringlänmen, 

14 „ 17 „ 20 » 25 2» n Zangenlämmen, 

wnter der Boransfegung, daß bejondere Arbeiter zum Beleſen bes 
Technolog. Enchkl. Guppl. TI. 35 
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Auges vorhanden find; in letzterem alle wird burchichnittlich auf vier 
Kämmer ein Belefer over Ausbeißer gerechnet. 

Das Kämmen mit der Hand wird theils in unmittelbarer Ber 
bindung mit Kammgarnipinnereien im größeren Etabliffements, theils 
als Lohukämmerei 3. B. in Zuchthäuſern ober von einzelnen Heinen 
Geſchäften ausgeübt und führt mancherlei Unzuträglichkeiten mit füch, 
die bei Bearbeitung anderer Spinnftoffe, weldhe vom rohen Zuſtande 
bis zum fertigen Fabrikate durch mechanifche Prozeſſe bearbeitet wer⸗ 
den, nicht vorkommen. Abgeſehen von den verhältnißmäßig großen 
Koſten, welche ſich ſchon nach Maßgabe der oben angegebenen Liefe⸗ 
rungsmengen abſchätzen laſſen, iſt bie Arbeit nngefunb und mühevoll, 
es wenden fi) daher nur Arbeitskräfte demſelben zu, welchen ſich eine 
andere Beihäftigung nicht darbietet und dann auch wohl nur vorüber 
gehend, bis Gelegenheit zum leichteren und angenehmeren Verdienſte 
vorhanden ift; hieraus ergibt ſich die Schwierigfeit, einen Stamm ein- 
geübter, gefchidter und zuverläfliger Arbeiter herauszubilden; wozu 
noch kommt, daß in Gegenven, wo dad Wollkämmen in Zuchthäufern 
betrieben wird, ſich entlaffene Sträflinge häufig mit diefer Arbeit and 
fpäter befchäftigen und dadurch dieſe Beichäftigung zu einer weniger 
geachteten machen. Es ift ferner namentlich beim Lohnkämmen big 
Kontrole über die Wolle ſchwer zu üben, da die Wolle in viel trock⸗ 
nerem Zuftande als Zug und Kämmling zurüdgegeben, als in welchem 
fie als gewaſchene Wolle ausgegeben wird; noch fehwieriger, wenn bie 
Wolle im ungewafchenen Zuftande ausgegeben wird. Das ſchwankende 
Verhältniß zwifhen Zug und Kämmling, welches fehr von der Ge 
fchidlichleit der Arbeiter abhängt, erfchwert ebenfalls die Kontrole und 
fann, wenn es ungünftig ausfällt, zu fehr großen Verluſten führen. 
Der Fabrikant ift ferner, wenn er Hanblämmer nicht ftetig, ſondern 
wie bie8 in einigen Gegenden ber Fall ift, nur während eines Theils 
bes Yahres, 3. B. im Winter zur Dispofition bat, genöthigt, ſich mit 
einem größeren Wollvorrathe zu verforgen als fonft erforderlich wäre, 
um fein Etabliffement ftetig zu betreiben; er läuft dabei einestheils das 
Riſiko veränderlicher Wollpreife, und bedarf anbrerfeitd ein weit größe 
res Betriebskapital als fonft nothwendig wäre. 

Es ift daher bereits feit Ende des verfloffenen Jahrhunderts die 
Aufmerkfamkeit der Inbuftriellen und Mechaniker darauf gerichtet ge- 
weien, das Kämmen mit der Hand durch einen mechanifchen Prozeß 
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zu erjegen, und es bietet die Geſchichte ter Erfindung der jetzt ge⸗ 
bräuchlichen Wollkämmmaſchinen fo intereſſante Mechanismen bar, daß 
im Nachfolgenden wenigſtens die beſonders wichtigen Hauptformen der 


I. Maſchinen zum Kämmen der Wolle 


nebſt den jetzt gebräuchlichen Hauptſyſtemen gejchildert werben mögen. 
Es follen hierbei im engften Anſchluß an das vorbergehenn über Hand⸗ 
Tänımerei Mitgetheilte zunächft die eigentlichen Kämmmafchinen befchrie- 
ben und nachträglich vie Vorrichtungen erwähnt werden, durch welche 
man bie Wolle zwifchen dem Prozeffe des Waſchens und bem bes 
Kämmens in eine für bie Bearbeitung auf der Kämmmaſchine geeignete 
Bandform bringt. 

1) Die erfte Kämmmaſchine wurde von Dr. Eduard Cart⸗ 
wright von Doncafter erfunden und demſelben in den Jahren 1790 
bis 1792 in England patentirt (Sohn James, History of the 
Worsted Manufacture in England, 1857, p. 565). Die Hand» 
fämme wurben in rotirende Kämme verwandelt und der Prozeß des 
Einſchlagens durch einen oscillirenden Rahmen nachgeahmt. Fig. 4 
anf Taf. 93 gibt eine Unficht der hauptfächlich wirkenden Theile Diefer 
Maſchine mit Weglaffung des dieſe Theile in Bewegung fegenven 
Mechanismus. 

A ift eine ſich drehende Scheibe, auf welcher Töpfe ftehen, aus 
denen die Wolle in Form von Bändern beransgezogen wirb; biefe 
Bänder find aus der gemafchenen Wolle durch eine befondere Vorbe⸗ 
reitungsmajchine gebildet worden. Das Herausziehen erfolgt durch 
darüber angebradte Walzen, weldye bie zujammengebrehten Bänder 
dem ſchwingenden Rahmen B zuführen, welcher unterhalb ein Paar 
regelmäßig gedrehte Zuführwalzen hat, und durch einen Kurbelmecha⸗ 
nisnıns feine ſchwingende Bewegung erhält. Die legtere bewirkt das 
Einfchlagen des herabhängenden Wollbartes in bie Zähne des Kamm⸗ 
ringes C in der Art, wie es durch die Bewegung bes Wollbifchels 
beim Handlämmen erfolgt. Der Kammring liegt horizontal, dreht 
ſich nach der Richtung des angezeichneten Pfeiles langſam vorwärts 
und bringt die eingefchlagene Wolle dabei in das Bereich bes arbeiten- 
den Kammes D, welder in radial gegen C liegender Richtung eine 
Bewegung hat, ſich langſam dreht, und an einem hier nur undeutlich 
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angegebenen Geftelle aufgehangen ift. Der gefänmte Wollbart wirb 
durch die Abzugswalzen E, foweit er aus Zug befteht, abgenommen 
und durch die Walzen F nad einem Zopfe geführt; ber Kämmling 
zwifchen E und den Einſchlagpunkte ausgeftoßen. 

Von größerer Wichtigkeit in Bezug auf alle nachmaligen Berbef- 
ferungen an der Kämmmafchine iſt Cartwrights Einrichtung, die ihm 
am 27. April 1790 patentirt wurbe (vergl. engl. Patent Nr. 1747). 
Hier kommt nämlich ein horizontal liegender Kammring mit ziemlich 
vertifal ftebenden Rabeln oder Zähnen vor, welcher durdy ein in ber 
Mitte hindurchgehendes Heizrohr erwärmt wird. Die Wolle wirb den 
Zähnen durch ein großes Rad zugeführt, an deſſen Umfaug 8 Doppel- 
walzen angebracht find, die von innen nach außen die Wolle führen; 
biefe fteht in Form eines Barte8 von den Doppelwalzen vor, und wird 
bei der Drehung des Rates in die Kaumzähne cingefchlagen. Der 
von dem Kammringe vorftehende Wollbart unterliegt zunächſt der Wir⸗ 
fung eine® mit einer Sturbel bewegten Kammes an einer ebenfalls ver⸗ 
tifalen Achfe und wird bier ausgefämmt, bieranf durch eine Walze glatt 
geftrichen und dann von zwei Abzugszylinvern bearbeitet, die den Zug 
in Form eines Bandes abnehınen. Es liegen daher bier fchon viele 
einzelne Einrichtungen im unvolllommneren Anfange vor, die das 
Liſterſche Syſtem Tarakterifiren. 

Cartwright ſchätzt die zur Zeit der Erfindung ſeiner Maſchine in 
England zu kämmende Wolle auf jährlich etwa 80 Mill. Pfund und 
die Zahl der beſchäftigten Kämmer auf 50,000, das Kämmerlohn gegen 
1 Mil. Pfund Sterling. Die Machine wurde mit großem Unmwillen 
von Seiten der am Kämmen betheiligten Urbeiter aufgenommen und 
fom wenig in Gebraud; durch Hawskly in Nottingham wurbe fie 
1791 verbeflert, und eine urfprüngliche oder verbefferte ſolche Mafchine 
wear bie erfte Kämmmaſchine, welche von Robert Ramsbotham 1794 
in Bradford in feinem Etabliffement aufgeftellt wurde; fie wurde durch 
einen Göpel mit einem Pferde in Bewegung gefegt und blieb, ba fie 
den Erwartungen nicht entſprach, nur furze Zeit in Thätigkeit. 

Eine größere Anzahl von Patenten wurden jpäter für Kämm⸗ 
maschinen theils in England theil® in Frankreich (vergl. Armengaud, 
Genie industriel Br. VI. ©. 59) genommen, weldye ohne wejentlichen 
Einfluß auf praltiſche Anwendung blieben; gleiches Schidfal ſcheint die 
Kämmmaſchine gehabt zu haben, für welche vem Mechaniter Demaurey 
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aus Incarville von der Soc. d’Encouragement 1810 die Auf 
munterungsmebaille von 400 Fr. und im Jahr 1815 der ausgefchrie 
bene Preis von 3000 Fr. zuerlannt wurde (eine Angabe über bie 
Einrichtung diefer Mafchine enthält das Bulletin de la Soc. d’En- 
cour. nicht); endlich fam gegen das Jahr 1827 die Kämmmafchine 
von John Collier in Paris für längere Zeit, namentlich) im Effaß, 7 
zu praltiiher Verwendung. 

2) Sig. 4 auf Taf. 95 gibt eine vorbere Anſicht der Maſchine 
von Collier in ungefähr ',,, der natürlichen Größe, und Fig. 5 ifl 
ein Durdfchnitt durch einen ber Kammringe. Die Haupttheile ber 
Mafchine find zwei Kammringe A und B von 8—9 Fuß Durchmeſſer, 
deren eiferne Speichen glei) dem Kranze hohl find und durch Dampf 
geheizt werben. Zylinderkämme folder Art hatte zuerft 1826 Gobarb 
and Amiend angewendet und es enthält Armengand Genie industr. 
VI. p. 62 und 188 genauere Mittbeilungen über bie durch Collier 
und andere an biefer Mafchine angebrachten Verbeſſerungen. Die 
Kammzähne find in 2 bis 4 Reiben am Umkreiſe der Ringe in Mefling 
eingelegt. Die Achſe jedes Ringes Liegt nicht horizontal, ſondern un- 
gefähr um 14° gegen den Horizont geneigt, jeboc jo, baß die Nei- 
gung der einen Achſe in ber entgegengefegten Richtung Liegt, als bie 
der anderen, und daß die Lager ver Achſen auf dem Geftelle C fo 
verfchiebbar find, daß beide Ringe, wenn fle anfänglid in größerer 
Entfernung von einander ftehen, faft bis zur äußeren Berührung ihrer 
Peripherien einander genähert werben können. Die Kammzähne find 
in einer foldhen Richtung eingefeßt, daß die Zähne des einen Ringes 
an der Berübrungsftelle parallel zu den Zähnen bes anderen Ringes 
ftehen, fie machen alfo mit der Ringfläche ebenfalls einen Winkel von 
ungefähr 14°, und befinden fit an der Berührungsftelle in horizon⸗ 
taler Lage. Bei D in Fig. 5 iſt das Rohr fihtbar, welches in ber 
Ude des einen Kammringes den Dampf einführt, bei E das Rohr, 
welches das Kondenfationswafler abführt. 

An der Achſe jedes Kammringes befindet fih in vertilaler Ebene 
drehbar und fo mit der Achſe verbunden, daß auf biefelbe die Be⸗ 
wegung übertragen wir, eine Riemenſcheibe F, anf welche von ber 
Transmiffionswelle aus mittelft der Riemenſcheibe G dem Kammringe 
etwa 36 bis 37 Umdrehungen in ver Minute mitgetbeilt werben, wenn 
der Riemen durch die ſchwere Spannrolle H die genügende Spannung 
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erhält; jene Rolle kann entweder auf dieſen Riemen gelegt ober zurück 
gejchlagen werben, je nachdem Bewegung auf den Kammring Übertragen 
werben fell, oder nicht, und hat zu dem Ende einen zur Seite vor 
ſtehenden Handgriff. Um während bes Ganges der Kammringe die 
felben einander nähern zu können, ift ein befonderer Mechanismus 
vorhanden. An der unterhalb angebrachten Welle I befindet fich näm- 
lich ein Handhebel K, ein durch eine endloſe Schraube mit Stellrad L 
zu bewegenver Zahnkrümmling M und ein Hebel N. Erhält die Welle 
I durch K over L eime Drehung, fo jchiebt ver Hebel N den Stab O 
auf ober nieber und bewegt einen am oberen Ende befinblichen Zapfen 
durch einen am Geftell angebrachten vertilalen Schlig. Diefer Zapfen 
ft mit den Hebeln P,P verbunden, welde an ihrem anderen Ende an 
die Zugftangen QQ geichloffen find und durch dieſe die Lager für die 
Kammringe bewegen; die Mittelpunkte ver Hebel P,P find an bie Leul- 
fangen R,R vrehbar befeftigt, welche fih un einen am Geflell ange- 
brachten Zapfen bewegen. Es wird hierdurch möglich, die Kanımringe 
einander langſam zu nähern, während vie Umbrehung berfelben ge 
ſichert bleibt, fobald die Spanurollen H,H auf den beiden Bewegungs⸗ 
riemen liegen. 

Bor Imgangjegung der Mafchine ftehen die beiden Kammringe 
ungefähr zwölf Zoll auseinander; es wirb nun in jeden berfelben mit 
der Hand die erforderlihe Quantität von Wolle eingefchlagen und die 
Drehung der Kammringe durch Einlegung der Spannrollen H,H her⸗ 
vorgebradit; hierauf das Stell» oder Handrad L langſam gebrebt und 
dadurch die allmählige Näherung der beiden Kammringe hervorgebradt; 
dabei treten die Zahnjpigen des einen Ringes erft Außerlich und dann 
immer tiefer und tiefer, vermöge ber fchiefen Lage ver Ringe gegen 
einander und ihrer Näherung, in die Haare bes von dem andern Kamm⸗ 
ringe vorftehenden Bartes ein, kämmen benfelben allmählig rein und 
bringen den Kämmling hinter die Zähne des auskämmenden Kanmes. 
Nach ungefähr 120 Umdrehungen, welche durch einen Zähler markirt 
werben, ift das Auskämmen beendet; zwei Knaben legen die Spann- 
rollen HH zurüd und der die Mafchine dirigirende Arbeiter entfernt 
gleichzeitig nad) Ausrückung von L mit dem Hebel K bie beiden Kamm⸗ 
singe von einander; dieſelben bewegen ſich zwar noch einige Zeit ver: 
möge der Trägheit fort, werben aber almählig zur Ruhe gebradtt, 
und es Tann nun das Ausziehen, Abnehmen des Zuges beginnen. 
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Zu diefem Zwede wirb die für jeden Kammring beſonders vor- 
bandene Auszugsvorrichtung äußerlich auf dem Geftelle C bis an bie 
Kanmringe angejchoben; eine foldhe Auszugsvorrichtung ift im Fig. 6 
auf Taf. 95 im Durchſchnitt in den wefentlichften Theilen dargeftellt. 
Es legt ſich zunähft an die Zähne des Kammringes ein mit rechtwin⸗ 
kelig gegen dieſe Zähne fteheuden Zähnen verfehener Kamm S (peigne 
nacteur) an; durch diefen hindurch werben die Wollhaare von den Aus⸗ 
zugswalzen T T abgezogen; bie obere dieſer Walzen Liegt in feften Lagern 
unb erhält durch einen Riemen T' (Fig. 4) ihre Langfam drehende 
Bewegung, fie ift mit der unteren durch Zahnräder verbunden, und 
letztere wird gegen die erftere durch ein ſtarles Gewicht angepreßt. 
Beide find kannelirt; damit aber dadurch das Wollhaar des Zuges 
nicht leidet, geht Über die obere ein durch eine andere oberhalb ange 
brachte Walze gefpanntes endloſes Leber. Hinter den Abzugwalzen 
folgen die Leitwalzen UU;, von diefen geht der Zug durch den Trichter 
V nad den Abführungswalzen W, von denen die obere glatt ift und 
auf der unteren kannelirten nur mit ihrem eigenen Gewichte ruht, 
über das Leitbleh X nad dem Topfe Y. Wenn der Abzugeapparat 
in Gang geſetzt ift, fann er ans dem Kammringe nur dann ben ge 
famnıten Zug in Yorm eines zufammenhängenden Bandes entnehmen, 
wenn ſich gleichzeitig der Kammring langfam vorwärts bewegt, und fo 
einen Theil des gekämmten Wollbartes nad dem anderen in das Be 
reich der Abzugsvorrichtung bringt. Zu dem Ende ift von dem oberen 
Zylinder T aus eine Zahnrapüberfegung angebracht, deren letztes Ge» 
triebe in das an dem Kammring angebrachte große Zahnrad Z (vgl. 
Fig. 4) eingreift und den Kammring langfam in entgegengefeßter 
Richtung, als bei dem eigentlichen Kämmen, umbreht. 

Die Ausftogung des Kämmlings wurde anfänglid an biefen 
Maſchinen durch Knaben beforgt, durch Risler und Schwarg in Mühl⸗ 
haufen wurde aber eine Einrichtung angebracht, vermöge welcher mit 
einem oscillirenden Kamme der Kämmling ausgeftoßen wird. — 

Während der Thätigkeit der Anszugsvorrichtungen erfolgt das 
Einfhlagen neuer Wolle in die Kammringe, und faft unmittelbar 
nach Beendigung des Auszugs kann das neue Spiel der Mafchine 
beginnen. 

Für eine Arbeitszeit von 13 Stunden wird durch Armengand 
‘die gefammte Menge der auf einer Maſchine zu bearbeitenden feinſten 
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Wolle zu 80 Pfund (à Kilogramm) angegeben, welche 67 Proz. Zug 
und 83 Proz. Kämmling und Abgang liefert; bei gräbfter Wolle werben 
in berfelben Zeit 140 Pfund verarbeitet und 86 Proz. Zug, fowie 
14 Proz. Kämmling und Abgang geliefert. 

Die Collier'ſche Kämmmaſchine zeigte ſich für C und höchſtens B 
Wollen am geeiguetften, bei feineren Wollen war das Verhältniß bes 
zu erlangenven Zuges ein zu geringes, ba die Wollhaare zu flarl 
angegriffen und theilweife durch ben zu kräftig wirkenden Mechanisums 
zerriſſen wurben; es findet dies in flärkerem Maße bei noch wicht 
vorbereiteter roher Wolle Statt, ta bei biefer die Haare durch das 
Waſchen mehr verwirrt worven find, und noch nicht eine angemähert 
parallele Lage erhalten haben, weshalb auch viele Haare über entfernt 
liegende Kammzähne eingeichlagen, und daher beim Ausziehen zerrifen 
werben oder body nicht in ven Zug fommen. Man machte verfelben ferner 
den Borwurf, daß fie nicht genug an Arbeitslohn erfparte, da immer 
noch eine zu zahlreiche Bedienung bei derſelben erforderlich fei. Dieſer 
Borwurf kounte auch felbft durch bie von GSeilliere und Comp. im 
Schirmed eingeführte Vorrichtung zum mechanischen Einfchlagen ver Welle 
in die Kammringe (vgl. Armengaud Public. industr. VI. p. 238) 
in Form eines auf einer Krempel erhaltenen ftarfen Bandes nicht 
gänzlich befeitigt werben, da eine wejentliche Urfache in dem ganzen 
Syſteme der Bearbeitung liegt, vermöge vefjen ein automatifcher Be⸗ 
trieb, bei dem ununterbrochen Wolle aufgegeben und Zug abgenonmen 
werben kann, unmöglich war, fondern die Pericden des Kämmens und 
des Zugausziehens bier regelmäßig einander folgen müfjen. 

3) James Noble’3 aus Halfar Mafchine, welche demfelben im 
Jahr 1834 patentirt wurde, bezieht ſich auf eine mechaniſche Einrich- 
tung zum Auskämmen zweier mit Wolle gefüllter Kämme (A. Ure's 
Dictionary p. 1311). Der eine diefer Kämme ift auf dem Maſchinen⸗ 
geftell angebracht und wird durch einen Wagen allmälig fo vorwärts 
bewegt, taß ber andere an einem Hebel angebrachte Kamm mit feinen 
Zähnen anfänglich die Spigen und fpäter immer tiefer den Wollbart 
bearbeitet; der Hebel diefes Kammes ruht auf einer fich drehenden ex⸗ 
zentrijchen Scheibe und wird durch dieſelbe geheben und gejenkt; außer 
dem ift er am Ende mit einer Kurbel verbunden und wirb von der- 
felben vorgeſchoben und zurüdgezogen. Beide Bewegungen wirken auf 
ven Kamm fo, daß er viefelbe Bewegung annimmt wie ber arbeitente 
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Kamm beim Handlämmen. Die bearbeiteten Kämme kommen in einen 
Rahmen, in weldem fie allmählig berabgleiten, während der Wellbart 
duch Abzugswalzen entfernt wird. 

4) Das Karakteriftiiche der Kämmmafchine von Romagny jun. 
vom Jahre 1840 befteht in zwei unter einem fpigen Winkel gegen ein» 
ander vertikal aufgeftellten Rädern mit Tonifchen Aingflächen; in dieſen 
Ringflächen liegen um Achſen bewegliche Kämme, welche ſich bei einer 
Drebung der Räder an zwei Wollanführungsapparaten, die an tem 
Punkte des größten Abftandes ver Räder liegen, mit Wolle füllen, 
indem fie dieſelbe abftehen. Am entgegengefetten Punkte ver größten 
Annäherung der Ringflähen ftechen die Wollfämme gegenfeitig in bie 
auf ihnen befinblichen Wollbärte ein und verrichten das Kämmen burch 
Ansziehen ver Wolle, indem bei fortgefeßter Bewegung die Kämme 
fi von einander entfernen. Das Durchlämmen von ber Spite au 
erfolgt durch allmählige Annäherung der in ven Ringflächen gegenüber 
fiehenven Kämme, die ansgefämmten Kämme werben von ben Rädern 
abgenommen und auf eine Auszugsmaſchine gebracht. Eine andere Ein» 
- richtung, bei welder die Kämme zur Seite zweier parallel liegender 
Scheiben ftehen, macht die Onelle (Armengaub, G&nie industr. VI. 
p. 129) ebenfalld deutlich. 

5) Griolet's in Paris Vorrichtung vom Jahr 1840 bezieht 
fih auf eine Einrichtung zum Auskämmen ber mit Wolle verfehenen 
Känme. Nah Armengaud, Genie ind. VI. p. 135 zeigt Sig. 5 
auf Taf. 93 ven Saupttheil diefer Vorrichtung. Die eingefchlagenen 
Kämme d find an fchleppzeugartig eingerichteten Rahmen co bes 
feftigt, welche einerſeits durch das Gelent b mit der Trommel a ver- 
bunden find, andrerfeits die Friftionsrollen f tragen, welche in einer 
Spur g von eigenthümlicher Form gleiten, und tabei die Kämme jo 
führen, daß fie in verfchiedenen Stellungen eine verſchiedene Tage ein- 
nehmen, namentlicy aber da, wo die Kämme d in vertikal abwärtefteigen- 
ver Bewegung fich dem feftitehenden Kamme h nähern, ſich parallel zu 
legterem bewegen und dann bei weiterer Entfernung von bemfelben ſich 
zu wenden anfangen, wie bie bei der Bewegung des Hanblammes 
auch der Fall if. Der Stamm h ift auf einen Wagen angebradit, 
ver bewirkt, daß die Entfernung der einwirkenden Kämme erſt größer 
if, und dann immer geringer wird, un das Auskämmen von ber 
Spige des Wollbartes aus nach den Zähnen zu zu bewirken. 
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6) Im den Patente von Loffus in London vom Jahre 1842 
wird derfelbe Zweck dadurch erreicht, dag bie langen Kämme ähnlich 
wie die Stäbe eines vierarmigen Garnhaſpels an einem Armirem 
einer ſtehenden Welle angebracht find; benfelben fliehen diametral zwei 
Gegenlämme gegenüber, und es wird ver Abfland der bei ber Drehung tes 
Armkreuzes auf einander einwirtenden Kämme gegeneinander dem Zwede 
des Känmens entiprechend verändert (Urmengaub, Genie ind. VL 
183). Aehnlich iſt die un Jahre 1851 patentirte Kämmmafchine von Hof. 

T) Samuel Lifter’s erfte Kämmmafchine vom Dahre 1843 ent 
bält bereitS den and, fpäter von ihm beibehaltenen horizontalen Kanm⸗ 
ring mit vertilal ſtehenden Kammzähnen, welcder um eine vertilale 
Achſe drebbar ift. Auf verjelben wird die Wolle fo eingefchlagen, daß 
ber Wollbart nah anfen ftebt; dieſer Wollbart wird burch Kämme 
ausgefämmt, welche zu 3 an einer horizontal liegenden Welle wie bie 
Stäbe eines Garnhaſpels angebracht find, fie werben durch eine ähn⸗ 
liche Einrichtung, wie fie vorher bei Griolet's Einrichtung geſchildert 
wurbe, fo geführt, daß fie vertifal in den Wollbart einftechen. Die 
Lage ver Achfe diefer rotirenden Arbeitskämme ift nicht eine folde, daß 
bie Kämme fich wie Tangenten an ben Kammring anlegen. Hierdurch 
wird bewirkt, daß die Arbeitsfämme an dem einen Enbe, wo fie bem 
Wollbart zu bearbeiten anfangen, weiter von dem Kammringe abftehen, 
an dem anderen Ende dagegen dem Sanımringe am nächften ftehen, 
und ten Wollbart bis zur größten Nähe an die Kammzähne auskäm⸗ 
men. Der von ben Arbeitskämmen abgeftreifte Kämmling wirb bei 
weiterer Fortfegung der Bewegung derſelben burch eine Zylinderbürſte 
von denfelben abgenonımen (Urmengaud, Genie ind. VL p. 183). 
Die weiteren Berbeflerungen an biefem Kämmereiſyſteme vergl. ſpäter 
unter Nr. 13. und 23. 

8) Saulnier aine in Paris erhielt 1844 ein Patent auf ein 
Kämmmaſchinenſyſtem, welches aus drei nach einander wirkenden Ma» 
ihinen beſtand. Ber ver Einfhlagmafchine (chargeuse) wurde bie 
Wolle auf einem eudloſen Tuche und mit Einlaßwalzen zugeführt, ber 
Wollbart aber von Kämmen abgeftochen, welche auf einer an horizon- 
taler Welle drehbaren Trommel befeftigt waren; bie Kämme hatten 
geringe Breite, den Handkämmen ähnlich, und waren mit büchſenförmi⸗ 
gen Hantgriffen verfehen, durch welche fie auf radial von der Trom⸗ 
mel vorftehende hohle Zapfen aufgefeßt werden konnten, um durch 
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zuzuleitenden Dampf ein Erwärmen berfelben zu ermöglichen. — Bei 
ber eigentlichen Kämmmaſchine (peigneuse) wurden vier mit Wolle 
verjehene Kämme in horizontaler Lage mit ihren Stielen auf einem 
Wagen jo befeftigt, daß fie mit ziemlich horizontal gerichteten Zähnen 
landen, eine Drehung verfelben aber möglich war; benfelben gegenüber 
befanden fich vier leere Arbeitsfämme, welche eine oscillirende Ber 
wegung erhielten; fowohl vie erften als vie zweiten Kämme wurben 
mit Dampf innerli erwärmt, und beim Ausfämmen das erforderliche 
VBorfchieben des Wagens mit den erften Kämmen vorgenommen. — 
Die Auszugsmafhine (Etironeuse) war mit Auszugswalzen verfehen, 
weldye an einem etwas oscillirenden Hebel befeftigt waren und bie 
Wolle ron bem vor einen Auszugkamm entfprechend geführten Kamme 
abzogen (Alcan, matieres textiles 1847. 198, wo ſich eine Abbil- 
bung befinbet). 

9) Bei dem Spftem von PBaturle-Lupin, Seydbour und 
Sieber vom Jahre 1845 (Armengand, Publ. ind. VI. p. 243) 
wurde ein auf einer eigenthümlichen (der Heilmannjchen Nappeuse iu 
etwas ähnlichen) Krempel oder Vorbereitungsmafchine (dresseuse) be- 
arbeitete® ſtarkes Bließ auf das Zuführtuch der Kämmmaſchine gelegt; 
fettere hatte lange Kämme, an einer Trommel mit horizontaler Achſe 
parallel zu lettterer befeftigt; die Kämme fülten fi durch Abftechen 
des Wollbartes am Zuführapparate, führten ven abgeftochenen Woll- 
bart fogleich an feſtſtehenden Kämmen vorüber und reinigten benfelben 
daburch, mußten aber dann ebenfalls abgenommen unb auf eine zweck⸗ 
mäßig konſtruirte Auszugsmaſchine gebracht werben, bei welder bie 
langen Kämme allmählig und fid) aneinander fließend an den Abzugs- 
walzen vorüberbemegt wurben, Ießtere daher den Kammzug in Yorm 
eines endloſen Bandes lieferten. 

10) Am 17. Dezember 1845 erhielt Heilmann fein erftes Ba- 
tent auf das nad ihm oder ver ausführenden Werkftatt Nicolas 
Schlumberger und Comp. in Guebwiller benannte Kämmereifyften, 
welches auf einem volftändig neuen Gedanken beruhte und als eine 
ber wichtigften Erfcheinungen im Gebiete der Kämmerei zu betrachten 
ift. Die diefem Syfteme zu Grunde liegende Diöpofition befteht darin, 
einen von einem Zuführapparat vorſtehenden Wollbart durch einen 
Zylinderkamm an der vorderen Seite rein zu kämmen und ibn dabei 
mit eimer Zange feitzubalten, bie rein gelämmte Seite hierauf mit 
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einem Abführapparate abzuleiten, nachdem bie Zange geöffnet und 
gleichzeitig ein Borftehlamm zwiſchen Zange und Abführung einge 
ſchoben ift, um aud ten hinteren Theil des fo abzuführenten Well 
bartes rein zu fämmen; vie einzelnen Wollbärte werben dachziegel⸗ 
förmig oder fchuppenartig in der Abführnug übereinander gelegt, un 
durch Zufammenpreflen in ziemlich zufammenbhängendes Band verwan- 
beit. Dieſes Prinzip enthält zunächſt vollkommene Stetigleit des Kämm⸗ 
prozeſſes in einer und berfelben Maſchine in fih, bat den Vortheil, 
dem Berftriden der Wollhaare zmifchen den Kammzähnen bein Torf 
üblichen Verfahren nicht unterworfen zu fein, und "gibt daher durch 
Bermeidung bes Zerreißens einer größeren Anzahl langer Wollhaare 
ein günftigeres Berhältni des Zuges; dagegen eignet es ſich weniger 
gut für das Kämmen fehr langer flarfer Wollen. Es iſt in feine 
gegenwärtigen Ausbilbung eine® ber vorzüglichften Kämmereiſyſteme, 
das vorzugämeife neben dem fifterfchen in Anwendung fich befin- 
det, und wirb taher fpäter unter Nr. 22. ansführlich befchrieben 
werben. 

11) Im Yahre 1849 erhielten ©. E. Donistborpe md 
3. Whitehead in Leers eme Kämmmafchine patentirt, welche in 
Gig. 11 auf Taf. 82 in der Haupteinrichtung bargeftellt if. (Eine 
früher von Tonisthorpe angewentete Mafchine ift abgebildet in Jul- 
lien et Lorentz’ nouveau manuel complet du Filateur 1843 
p. 29.) Die Wolle wird dur das Zuführtuch aa den Zuführ- 
äylindern hh übergeben, von denen der obere durch einen Drudhebel 
mit Laufgewicht gegen ten unteren gepreßt wird. Hinter benfelben 
find, um das Abſtechen des Wollbartes durch einen der Kämme w zu 
ermöglichen, die Bürften k k angebradht. Die Abftechlämme w bewegen 
ih mit der Trommel d in der Richtung des angezeichneten Pfeile 
und füllen fi beim Vorübergehen an k mit einem Wollbarte. Diefen 
übertragen fie auf die an der Trommel d feftfigenven Uebertragkämme 
v; legtere bewegen fich hierauf an je einem Kamme u‘, welde auf tem 
über die Trommeln uu gelegten entlofen Tuche befeftigt fine, und 
von benen dann gerade je einer in ber entſprechenden Lage ſteht, vor- 
über; dabei wird der Wollbart unter Beihülfe einer umgellappten 
Bürfte y ausgelämmt, und die Wolle zwifchen beiden Kämmen aus—⸗ 
geſpannt erhalten, bei fortgefettter Bewegung beiter Kämme, — da aud) 
ter Kamm u! nievermärts geht — aber an ten Kammring p mit rabial 
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ſtehenden Zähnen übertragen, und von dieſem in Form eines endloſen 
Bandes — da er ſich langſam herumdreht — an einer andern Stelle 
abgezogen. Unterhalb gehen die Zähne des Kammringes p durch einen 
von dem Dfen r-erhittien Raum hindurch und erwärmen ſich dabei. 
Durch tie rotirende Bürfte 8 werben beim Borbeigehen vie Abſtech⸗ 
kämme und Uebertraglämme entjprechend gereinigt, was and durch 
eine entſprechende Vorrichtung mit ben Kämmen u! geichieht. 

Die Abftehlänme w und die Kämme u! haben feine und furze 
Zähne, dagegen vie Uebertragkämme v weiterftehende und ftärlere 
Zähne. Die Übftehlämme find an Rahmen befeftigt, deren Arme c' 
an den Seitenwänden c? der Trommel befeftigt find; ein folher Arm 
e* hat jedes Mal eine Reibungsrolle vorftehend, welde in ver am Ge 
ſtell feftgemachten Spur x läuft; vermöge der Geſtaltung biefer Spur 
wird ber Abftechlamm jedes Dial vor tem Abitechen über die Trommel d 
herausgeſchoben, hierauf aber fo zurüdgezogen, daß er den Wollbart 
anf den liebertraglamm v überjchiebt, und fich hinter v legt, weiter 
unten aber, nachdem die Wolle an p übertragen ift, wieder allmählig 
vorbeivegt, um zuerſt Durch 8 ausgelämmt zu werben, und bann von 
neuem abzuftehen. Die Bürften y befinden fi) durch Hebel an ber 
Trommel befeftigt und werben für gewöhnlich durch Federn in tangen- 
tialer Lage gegen den Zremmelumfang gehalten. Bei d?, der oberen 
Trommel u gegenüber, wirb ein an dem Bürftenhebel angebrachter 
Zapfen durch eine am Geftell vorftehenve Fläche fo zur Seite geprüdt, 
daß die Bürfte die in der Figur angebeutete Lage annimmt, und babei 
ven ohnehin ſchon durd die Zentrifugalfraft nach außen gerichteten 
Wollbart auf den langiam bewegten Kamm u! auflegt, Die Bes 
wegungsübertragung erfolgt von der Hauptwelle A aus durch das in 
der Zeichnung größtentheils punktirt angegebene Räderwerk, auf deſſen 
Beſchreibung hier weiter einzugehen feine Veranlaffung vorliegt. (Die 
Batentbeichreibung ift im polyt. Eentralbl 1852 ©. 405 enthalten.) 

12) Legros in Reims erhielt 1851 die nachfolgende Einrichtung 
patentirt, welche auf Tafel 93 in Fig. 6 flizzirt if. Die Trommel A 
an ber Welle B erhält von ter Welle C aus mittelft der befaunten 
bei b und o bargeftellten Räder, vie namentlich bei Zählwerken oft 
benutzt werben, eine abjatweife vrebende Bewegung. Auf ihrem Um⸗ 
fange befinten fi) 8 Kämme a, welche ſich von einem ebenfalls inter- 
mittirend wirkenden Zuführapparate aus, von dem bier nur bie beiben 
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legten Niffelmalzen dd angegeben find, mit Wollbärten durch Ab⸗ 
ftehen füllen. So wie ein gefüllter Kamm in bie Stellung a' tritt, 
wird fein Wollbart durch die an dem Haſpel E befinplicyen Kämme e 
bis e’ andgelämmt; die Arme ber Kämme e bis e" haben ungleide 
Länge, und es erfolgt daher durch eine Umbrehung von E ein Dur 
fämmen bed ganzen Wollbartes von ber äußerſten Spige bis zu ben 
Zähnen von a; der Kämmling wirb von den Kämmen e durch em 
votirende Bürfte f weggenonmen. In der Stellung a? fährt ber 
Kamm fort fih durd die Dampfheizung der Trommel zu erwärmen, 
und gelangt in ber Stellung a’ in das Bereich eines neuen Kammeb 
(peigne nacteur) g, der durch die auf der Scheibe H angebradie 
Kurbel mittelft der Hebel G, auf denen er angebracht ift, und des 
oscillirenden Trägers L für viefen Hebel eine ſolche Bewegung erhält, 
daß er den Wollbart zum nachherigen Ausziehen reinlämmt, während 
bie auf dem Hebel G befeftigte Bürfte J die Reinigung des Rammes 
g bewirkt. Während der Kamm a in die Stellung a“ übertritt, ſchiebt 
fih der Vorſtechkamm 1 durch eine aufwärts gerichtete Bewegung in 
feinen Wollbart ein, das vordere Ende wirb von ter Zange K er 
griffen und burch den Vorſtechkamm hindurchgezogen; letzterer fenft ſich 
wieder, läßt den Kämmling in a zurück und während der Kanım a in bie 
Stellung a® übergeht, wird er durch die Zylinderbürfte M von dem noch 
anhängenden Kämntling befreit. (Armenganp, Genie ind. VI. 251). 

13) Das Patent von ©. C. Tifter und G. E. Donisthorpe 
vom Jahre 1850 (vergl. polyt. Centralbl. 1852 ©. 593) enthält pas 
Karakteriftiiche, daß bie Zuführung der Wolle zur Kämmmaſchine nicht 
durch Riffelwalzen, fondern durch Kammſtäbe oder Navelftäbe (gille) 
erfolgt, weldye die Wolle fortführen, da fie felbft dur Schrauben 
eine fortichreitende Bewegung erhalten, und daß ein Wollbart aus 
diefen Kammftäben fo ausgezogen wird, daß ber Kämmling in ben 
felben zurüdbleibt; da® Ausziehen erfolgt durch einen eigenthümlichen 
Medyanismus, welder die Wirkung einer Zange erfegt und darin be- 
fteht, daß der untere Zangenbaden durch ein über eine Tifchfläche ger 
zogenes Stüd eines endloſen Tuches, ber obere Zangenbaden durch 
eine aus einer Walze bervortretende Schiene gebildet wird. Der ab 
gezogene Wollbart wurde durch eine rotirende Bürſte ergriffen und auf 
ben bereit8 oben bei Lifters Patent (vergl. Ar. 7.) erwähnten Kamm 
ring mit vertifal ftehenden Kammzähnen übertragen. Diefe rotirende 
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Bärfte hatte den Bart von einer geraden Fläche abzunehmen und auf 
eine gewölbte zu libertragen; bie beiden Bürftenreihen viefer Vor⸗ 
richtung hatten daher tie Einrichtung, fi) während ber Bewegung ans 
der gerablinigen Erftredung in eine gefrlümmte Lage zu begeben. 
Weſentlich vereinfacht und zwedimäßiger wurbe dieſe Einrichtung durch 
das Batent von ©. ©. Lifter und 3. Ambler vom Yahre 1852 
(Bol. Sentralblatt 1852, S. 1491), in welchem das Ausziehen des 
Wollbartes durch eine Zange erfolgte, welche ſich vorwärts bemegt 
nachdem fie den Wollbart gefaßt bat, und von welcher dieſer Woll⸗ 
Bart durch einen Uebertragkamm abgeftochen und auf ben bereits 
mehrfach, erwähnten ſtammring übertragen wirb, um auf vemfelben, 
wie auch bei der früheren ‚Einrichtung, durch eine fich vertifal herab⸗ 
bewegende Bürfte eingefchlagen zu werben. Das Übziehen des Zuges 
von dem Kammringe hatte den großen Bortheil, ein feſteres zufammen- 
bängenves endloſes Band zu geben. 

Gegen tie Anwendung der Zange durch Xifter wurden bie eng⸗ 
liſchen Inhaber des Heilmann’fchen Patente Hagbar ımb, nachdem 
fle in dem deshalb geführten Patentftreite Hecht erhalten hatten, ſah 
fi Lifter genöthigt, die Erlaubnig der Anwendung der Zange durch 
einen Kaufpreis von 30,000 Pfr. Sterling fir Abtretung des Heil 
mann'ſchen Patentes zu erwerben. Erſt hierdurch bat das Lifter’iche 
Syſtem, welches fpäter im Detail gefchilvert werben wird, ben Grab 
der Anwendbarkeit erhalten, der es gegenwärtig zu einem der wichtig⸗ 
Ken in der Wolllänmerei macht. 

Die Wichtigkeit der Wollkämmmaſchine von Donisthorpe wurde 
bei der Weltausftelung in London im Jahre 1851 durch Zutheilung 
der großen Berbienfimebaille anerkannt. 

14) Die Kämmmafchine von Emil Häbner in Mülhaufen, auf 
welche verfelbe 1851 patentirt wurde (Armengaud, Genie ind. VL 
p- 252), beruht auf einem ganz eigenthümlichen Prinzipe. Am oberen 
Ende einer vertilalen Welle befindet fi nämlich ein Geſtell, welches 8 
Spulen, jede mit 5 Wollbändern trägt; die Spulen ruhen auf Abwick⸗ 
Isngewalzen und auf legtere wirb durch Winkelrabgetriebe und enblofe 
Schraube eine langſam drehende Bewegung übertragen, welche bie Ab⸗ 
widelung ver Wollbänber bervorbringt. Die legteren find nach unten ge⸗ 
führt, gehen durch 4O Köcher nach der Hauptfcheibe der Maſchine und 
treten bier nach außen. Die Hauptſcheibe ift unterhalb mit einem Leberringe 
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verfehen und ruht mit biefem auf einen feftftebenden, oben in eime 
ſcharfe Kante auslaufenten Metallringe. Zwiſchen ber Leberfcheibe 
und biefem Ringe treten fänmtliche Bänter nad) außen umb folgen 
ter Umdrehung der erwähnten Hauptſcheibe vermöge ber größeren 
Reibung an derjelben, während die Bandenden radial nach aufen 
ftehen und zwiſchen beiden Scheiben, wie durch eine Zange, gehalten 
werten. Während der brebenden Bewegung erfolgt nun das Ränmen 
der vorftehenden Bandenden. Diefelben treten bann in einen ring 
förmigen mit vertifalen Zähnen verfehenen Kamm, ber eine ſchwingende 
Bewegung um ein Kugelgelent annehmen Tann, werben durch eime 
mit Belpel belegte Scheibe, an ber fie vorübergehen, glatt geftrichen 
und dann ausgezogen. An ber Stelle, wo dieſes Ausziehen erfolgt, 
ift eine Vertiefung in dem vorher erwähnten unteren Metallrimge 
vorhanden (die Ringzange ift bier geöffnet), und es Tann daher 
während des Ausziehens neue Band zuireten, d. h. es wirb ein 
neuer Wollbart für die num beginnende Bearbeitung herangezogen. 
Aus diefem Wollbarte zieht fih dann der Auszuglamm zurück und 
es tritt das Kämmen wieberholt ein. Das Patent ift in den Veflk 
der Mafchinenbananftalt von N. Schlumberger übergegangen unb 
heint wenig zur Ausführung gekommen zu fein. 

15) Das Dpelt-Wied’fhe Kammmaſchinenſyſtem wurbe in 
feinem Hauptprinzipe bereit8 im Jahre 1829 in Harttau bei Chemmig 
aufgeftellt; e8 wurde theils in der Coderill’fchen Werkftatt in Lüttich, 
theil8 durch Heinrich Wied in der Schönherr’fhen Werkitatt in Schlema 
bei Schneeberg, theils fpäter in England weiter ausgebildet; das Codes 
ril’fche Patent von Jahre 1840 (Armengaud, Génie ind. VL p. 133) 
bezieht fi auf dasfelbe; in England wurde e8 von Bary und Comp. 
in Bradford ausgeführt, und von Addiſon daſelbſt zuerft in größerem 
Maßſtabe angewendet; au waren zur Zeit als das Heilmann’fche 
und Liſter'ſche Prinzip in England im Aufblühen begriffen war, eine 
große Anzahl Mafchinenfäge nach dieſem Syftem im Gange, wie «6 
auch in Deutichland in vielen Etabliffements eingeführt war, namentlich 
in Schevewig bei Zwidau und bei Trinius u. Weithas in Eutritzſch 
bei Leipzig. Das Prinzip befteht darin, auf einer liegenden Trommel 
parallel zur Achje eine Anzahl langer Kammftäbe anzubringen, viefelben 
von einem Zuführapparate aus mit den Wollbärten durch Abſtechen 
allmälig zu füllen und den Wollbart fchichtenweife von der Spige”bis 


Kamm -Meafchinen. 561 


zur Wurzel von kurzer Wolle, Knifpeln ꝛc. durch Abftreichen des: 
felben an mehreren Krempel- over Nadelwalzen zu reinigen, dabei 
diefe Nadelwalzen deſto weiter von ben Kämmen zu entfernen, 
je ftärfer fih die Kammfläbe mit dem Wollbarte anfüllen. “Die 
Haupteigenthümlichleit beruht daher in dem Wbftreichen von emer fich 
allmãhlig entfernenden Nadelwalze. Sind die Kämme nun mit reinen 
Wolbärten gefüllt, fo hält die Trommel von felbft au, und es werben 
von bedienenden Arbeiterinnen die Wellbärte mit beſonderen Abſtech⸗ 
kämmen von den Kammſtäben abgeftohen und an einen Kammring 
mit vertifal ſiehenden Kammzähnen übertragen, von letzterem aber ber 
Zug in Form eines zufammenhängenden Bandes abgenommen. Die 
hierbei erforderliche Handarbeit ift der Hauptvorwurf, welcher dem 
Syſtem gemacht wurbe; es wurde indeß zu Gunſten dieſes Verfahrens 
angeflihrt,, daß durch das Abſtechen mit beſonderen Kämmen namentlich 
das Berftriden der Wolle hinter den Zähnen gelodert, und dadurch 
eine Urfache des fonft häufiger vorkommenden Abreißens der Wollhaare 
befeitigt ware. Zur Erleichterung des Uebertragens wendete man 
Abſtechkämme an, welche beim Einftehen die Zähne in gerader Tinte 
geordnet enthielten und durch einen leichten Drud am Griffe dann in 
eine feldye Lage übergingen, bei welcher die Zähne ſich in einen Bogen 
Rlellten, ver fich fiher an vie kreisförmig ftehenden Zähne des Abzug. 
fanımringes anfchlch. | 

Unter den Berfuchen, das Opelt⸗Wieckſche Syſtem von dem erwähn- 
tem Bormurfe zu befreien, ift namentlich der Einrichtung von Lahr 
zu gebenfen, vie im Jahre 1847 in Sachſen patentirt wurbe; bei 
derfelben wurben bie mit Wolle gefüllten Kämme auf eine neben ber 
Trommel ſtehende Strahlenfcheibe geſchoben, auf berjelben ausgefämmt 
and dam wieder zurüdgebradht. — Im Jahre 1851 erhielt Weithas 
in Sachſen ein Patent anf eine Aubzugsmafchine für dirſes Kämmerei⸗ 
ſyſtem, bei welcher die Kammſtäbe nacheinander folgend in einen 
vertifalen Rahmen gebracht und in dieſem an den Abzugwalzen vorüber 
bewegt wurden; fie hatten zu bem Zwecke auf ver Rüdfeite Zahn- 
langen und wurben, bevor man fie wieber auf der Trommel befeftigte, 
anf einer geheisten Platte entſprechend erwärmt. 

-16) Das englifche Patent auf das Opelt-Wied’ihe Kämmmaſchinen⸗ 
fuftem hatte im Jahre 1842 Preller genommen, aus vemfelben entftand 
durch Berbefferungen die Kämmmafchıne, auf welche 1852 Preller, 
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Eaſtwood u. Gamble ein Patent erhielten. Fig. 12 auf Tafel 92 
enthält eine Skizze, welche das Hauptprinzip diefer Maſchine veutlid 
macht, uud Fig. 13 flellt den babei benutzten Abzugslanım vor. a if 
der Zuführungsapparat; von demſelben fticht ein an dem Arme be 
befinblicher Kamm einen Wollbart ab und führt, inbem er ſich nieder 
wärts bewegt, diefen Wollbart an den Nadelwalzen n, o, p veräbe, 
wobei er ansgelämmt wirb, babei fteht n am weiteften, p am wenigſten 
weit von ber Drehachſe d des Hebel! bo ab. Der Arm bo hat eine 
ſchwingende Bewegung und wenn er in bie punktirt gezeichnete Lage b’ e’ 
fommt, macht eine Scheibe e, welde anf einem Theil ihres Umfangs 
mit einem Sektor von größerem Durchmeffer verfehen ift, eine ſchwingende 
Bewegung nnd fchiebt dabei den radial beweglichen Theil o bes Armes be 
nad) aufien; der Kamm entfernt fi) dabei etwas weiter von ber Dreh 
achſe d als vorher, unp gleitet bei dem nunmehr beginnenben Wi 
gange in diefer Entfernung an dem vorftehenben Sektor ver Scheibe e 
vorüber, bis der Wollbart anf ven Abzugslamm g übertragen if. 
Diefes Uebertragen wird dadurch befördert, daß bein beginmenben 
Rüdgange der Wollbart in Folge des Luftwiderſtandes fich Breit ned 
außen legt, und dann bie Bärfte h das Einfchlagen der Wolle in ben 
Ranım g bewirkt. Iſt das Einfchlagen erfolgt, fo wirb die Scheibe © 
wieder in ihre frühere Lage zurück gebreht; ber bewegliche Theil o des 
Arms bo wird durch bie im Innern angebrachte Feder wieder zuräd- 
gezogen, und begibt fi nun wieder in bie Lage, daß er vom neuem 
geeignet ift, einen Wollbart von & abzuftechen. Während biefes Räd- 
ganges wird gleichzeitig ber Kämmling aus.bem Kamme heransgefloßen. 
Der Abzugelamm g ift in Form einer geglieberten Kette hergeſtellt 
und über bie beiven Scheiben i gelegt, weldye an ihrem Umfange Ber 
tiefungen haben, worein fi) die an den Gelenken der Kammkette vor 
ftehenten Zapfen legen. Dieſe Scheiben haben eine langſame Bewegung 
und führen dabei Ben Kamm allmählig vorwärts; bei k erfolgt das Lieber: 
tragen bes einjeitig gelämmten Wollbartes, bei J wirb ber Zug abge 
nommen, bei m ver Kämmling entfernt. (Bolyt. Centralbl. 1854, ©. 658.) 

Gegen dieſe Kämmmaſchine, welde fowohl in Englenb mehrfad 
in Anwendung gekommen ift, als auch auf dem Kontinente probirt 
wurde, trat Liſter auf Grund feiner Patente von 1850 bi® 1852 
Hagend auf, Tonnte aber einen für ihn günftigen Rechtsſpruch wegen 
Eingriffs in fein Patentrecht nicht erlangen. 
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17) Die Kämmmaſchine von S. Crabtree in Bradford, auf 
weiche 1854 ein Patent ertheilt wurde, ift eine Verbeflerung ber vorher 
aufgeführten. Die Skizze Sig. 10 auf Zaf. 92 macht das ihr zu 
Grunde liegende Arbeitsprinzip ventlih. An der Trommel k find 
4 Kömme angebradt. In der Stellung b fliht jever Kamm einen 
Wollbart von dem Zuflhrapparate a ab, kämmt venfelben an ven 
Nabelwalzen h rein, bis er in die Stellung o kommt; zwifchen o und 
e wird num ber Kamm um 180° gewendet, fo daß man ihn in der 
Mitte bei d breit gegen die Adhfenrichtung der Trommel k ftehenn 
fit. Bei e erfolgt das Einfchlagen auf den Abzugskamm g unter 
Beikälfe der Bürfte i, zwiſchen e und f findet das Ausſtoßen bes 
Känmlings Statt, bei f wird der Kamm wieder gewendet und befindet 
fi dann in der Lage, um von neuem fidh bei b mit einem Wollbart 
füllen zu können. Den Mechanismus zum Drehen der Kämme madht 
die Beſchreibung im Polyt. Sentralblatt 1856, ©. 85, deutlich. 

Auch diefe Maſchine ftellte Fifter al3 einen Eingriff in fein Patent- 
recht bar; durch die intereffanten Verhandlungen bei dieſem Patentftreite 
(Deutige Gewerbezeitung 1856, S. 377), in denen S. C. ifter n. Comp. 
in Apdingham alle Auerlennung über die Verdienſte gezollt wurbe, tie 
fie fich bei Bervolllommnung der Kämmmaſchine erworben haben, lam 
zur Oeffentlichleit, daß fi) 10 bis 12 der größeren RKammgarnfpinnerei« 
befiger mit Lifter verbunden haben, bis 1860 feine Kämmmaſchine 
unter 1000 Pfd. Sterling (außer ven 150-160 Pfd. Sterling be- 
tragenden Aufftellungstoften) zu verlaufen, nıb daß Liſter die Abficht 
babe, alle Patente anf Kämmmaſchinen aufzufaufen ober durch Prozeſſe 
zu unterbrüden. Hieraus wirb e8 erklärlich, daß viele von Fifter auch 
im fpäterer Zeit genonmmene Patente nur den Zwed haben, fidh das 
Recht zu fichern, die Konftruftionen anderer zu unterdrücken. 

Auch die Crabtree'ſche Mafchine ift, wie die Preller'ſche, in Enge 
Laub mehrfach und ebenfalls auf dem Kontinente in Anwendung ge 
tommen; beide find für kürzere und mittellange Wollen ganz geeignet, 
arbeiten ungefähr ebenfo probultiv als das Lifter'ihe Syſtem, geben 
zwar einen ebenfo wie bei Lifter gereinigten Zug, follen aber den 
Wollbart etwas fefter in vie Kämme legen, als dies bei Lifter der 
Fall iſt, und dadurch mehr Gelegenheit zum Zerreißen von Faſern 
geben, d. h. unter gleichen Umftänden etwas weniger Zug und mehr 
Käınmling liefern, als vie Lifter/ichen Maſchinen. 
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18 Tie m Jahre 1853 im England patentirte Maſchine von 
Bigenrenz iR wie tie Gellieriche Maſchine anf das Anslänmen 
ter VeCe srücden ;mwei Samuıringen beyräntet, wenn andy ter Prozeß 
tes immens bier gan; anters ausgeführt wird. (Polyt. Centralblatt 
1854, E. 1358. 

19: Bei rer im Yahre 1854 in England patentirten Maſchine 
rn Un 9. Illingmworth (Pelyr Centralblait 1856, ©. 87) wird 
rarch eine Zange ein Wellbart aus Gillſtäben aubgezogen, durch 
einen intermittirend bewegten Kamm rein gefämmt und fchuppenförmig 
nah Oeffuunz wer Zange auf ein Abführtudy aufgelegt. 

20) Ben grefem Imereſſe ift das Prinzip der Kämmmaſchine, 
welches Ramskothbam u Brown im Yahr 1854 patentirt erhielten 


“ als Berrellftäntigung ter ven ihnen im Jahre 1846 unb 1850 ent 


wewumenen Patente. Tas Weſentliche ter Einrichtung ift in Fig. 9 anf 
Taf. 92 fe targeftellt, wie man den Mechanismus von den Kamm⸗ 
Rläten, gille, aus ſieht, wobei in ter Bildebene zunächſt ein Durchſchnitt 
dieſer Kammſtãbe liegt. Alle fräber konftruirten Kämmmafchinen , welche 
die Belle von Kammſtäben zugeführt erhielten, nahmen tie Wolle 
in verfelben Richtung von ven Kammfläben ab, in welcher ſich bie 
Kammfläbe vorwärts bewegen; und die Zähne bes abnehmenben Kam⸗ 
mes liegen daher parallel zu den Zähnen ver Kammſtäbe. Bier da⸗ 
gegen liegen die Zähne des Kammringes E, auf weldyen ein Wollbart 
ven ten Kammftäben D übertragen werben fol, rechtwinkelig gegen 
tie der legteren, und es erfolgt das Auffchieben des Wollbartes bar 
durch, daß ſich, während E feftfteht, ter Zuführmechanismus C mit 
den Kanmſtäben ven links nad) rechts bewegt, von A bi8 B. Ta 
die Kammſtäbe etwas fchief liegen, fo vertbeilt fi) der nach bem 
Nieverfallen eines Kammftabes vorfichende Wollbart auf mehrere Zähne 
des Abzuglammringes E und wirb daher gleihmäßiger auf denſelben 
übertragen. 8 

In der Stellung A wird der vorſtehende Wollbart vor dem 
Uebertragen an E erft noch dadurch vorbereitet, daß ſich ein Vor⸗ 
bereitungsfamım vorn in die freiftehende Wolle einfchiebt uud den in 
berfelben vorhandenen Kämmling etwas nad) vorn drängt, um dadurch 
ein Zerreißen ver Faſern beim nachmaligen Ausziehen mehr zu hindern; 
bat fid) der Kanım wieder herausgehoben, fo wird ter Zuführmecha⸗ 
niomus C von A nad B bewegt, und die Wolle über einen Theil 
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von E eingefchlagen, tabei natürlich ver an E vorftehende Wollbart 
durh vie Kammſtäbe des Zuführmechanismus reingefänmt. Bor 
dem Rüdgange von B nah A wird der aufgefhobene Wellbart durch 
eine vorgefchobene Platte vor Verlegung durch den Zuführmechaniomus 
geſchũtzt, und nad) beentetem Rüdgange in ver Stellung A ein Kamm⸗ 
ftab vorgefchoben und zum Abfallen gebracht, um ven neu aufzufchieben- 
den Wollbart frei zu machen. Bon E wird übrigens Zug und Kämm⸗ 
fing in gewöhnlicher Art abgezogen und ausgeftoßen. 

Die Maſchine wird mit Bortheil zum Kämmen von englifcher 
und auftraliiher Wolle in England verwentet und gibt nach Duantität 
und Onalität ebenfo befriedigenten Zug als irgend eine ver beften 
anderen Dafchinen. (John James, Hist. of the Worsted Manufao- 
ture, p. 572.) 

21) Im Jahre 1858 nahm Liſter ein Patent auf eine Ders 
befferung der au Noble im Yahre 1853 patentirten Känmmimaſchine. 
Die letztere befteht in der Anwendung zweier Kammringe mit parallel 
zur Adıfe fiehenden Kammzähnen. Der eine Kleinere liegt innerhalb 
bed größeren erzentrifch fo, daß die Kammzähne an einer Stelle ein- 
ander fehr nahe ftehen; an vieler Stelle erfolgt der Wolleinfchlag; 
vermöge der beiden Ringen mitgetheilten Bewegung erfolgt von beiden 
das Ausfämmen der eingefchlagenen Wolle in der Art, daß ſich an 
dem Heineren äußerlich, und an dem größeren nach innen zu ein aus- 
gefänmnter Bart bildet, welcher dann wie gewöhnlich abgezogen und 
darauf der Kämmling entfernt wird. Lifter brachte nun außer eigen⸗ 
thämlichen Zufuhrapparaten zwei ſolche Fleinere Ringe in einem größeren 
ſtehend an, wodurch ſich die Arbeitsftellen verdoppeln. Eine befriedigend 
wirkende Mafchine diefer Art war im Jahre 1859 in der Lilter’fchen 
Wolllämmerei in Uebigau bei Dresden aufgeftellt. 

22) Ausführligere Befhreibung der Heilmann'ſchen 
oder Schlumberger’fhen Wollkämmmaſchine in ihrem 
gegenwärtigen Zuftande. 

Big. 8 anf Taf. 91 zeigt einen Vertikaldurchſchnitt durch tie 
Maſchine in der Stellung der arbeitenden Theile, wo der ausge⸗ 
fämmte Wollbart abgeriffen und abgeführt wirt; Yig. 9 auf Taf. 91 
ift eine Seitenanfiht in der Stellung, wo bie Speifung Statt findet; 
beide Abbiloungen find in ',, der natürlichen Größe gezeichnet. Fig. 10 
auf Taf. 91 iſt eine Darftellung ver neuerlich angewenveten Zuführung 
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und Fig. 1—8 auf Taf. 92 find bie 8 hintereinander folgenden Siel⸗ 
[ungen ber arbeitenden Theile während des Ausfämmene des Woll⸗ 
bartes, in größerem Waßſtabe. 

Es werten der Maſchine eine Auzahl, etwa 10 bi® 12, nebenein⸗ 
ander liegente Bänder ber bereits auf dem Demeloir tworbereiteten 
Wolle zugeführt, welche fih von Spulen abwideln, die auf einem 
Geſtell, ähnlich dem bei der Liſter'ſchen Maſchine Taf. 93 abgebilbeien, 
ruben. Dieſes Geftel und die die Bänder liefernden Spulen find bier 
niet abgebildet, fie befinden fi in Fig. 8 Im, in Fig. 9 rechtt 
von ber Maſchine aufgeftellt. Ueber die Art ber Vorbereitung ber 
Wolle zum Kämmen gibt der nächſtfolgende Abichnitt Aufſchluß. 

‚Die Zeichnungen und Beſchreibung find im Wefentlichen aus dem 
ausführlichen Artikel über dieſes Kämmereiſyſtem entlehnt, welchen 
ba® Bulletin de la Soc. d’Encourag. 1858, p. 266 enthält zur 
weiteren Rechtfertigung des Preifes von 12,000 Fr., melden bie ge 
nannte Gefellichaft im Jahre 1857 an Joſue Heilmann auf Alcans 
Bericht bewilligt hatte. Bei der Parifer Ausftellung im Jahre 1855 
war Übrigens dieſem Sufteme das Hecht auf die größte Auszeichnung 
zugeſprochen worben. 

Die Arbeit ver Mafchine befteht in 4 wefentlichen Operationen, 
nämlich: ' 

a) in der Speifung, d. 5b. der Zuführung ber zu kämmenden 
Bänder; fie erfolgt intermittirend; 

b) im eigentlichen Kämmen, d. h. dem Entfernen des Kämmlings 
u. f. w. aus dem vorberen Theile des Wollbartes; 

ce) im Wbreißen, d. 5. dem Trennen des gelämmten Wollbantes 
von ben noch nicht gelämmten Bändern, wobet zugleich ber hintere 
Theil des abzureigenden Wollbartes von dem anhängenden Känmling 
befreit und gereinigt wirb; 

d) im Reinigen der Kämme und ver Übrigen zum Kämmen bie 
nenten Maſchinentheile. 

Zur Ausführung diefer vier Operationen bienen fieben karalteri⸗ 
ſtiſche Hanptorgane, nämlih die Zange, die Kämmmalze, ber 
Speifenpparat, ver Abreißapparat, ver VBorftehlamm, bie 
Abzugsvorrihtung und der Keinigungsapparat. Diefe Haupt- 
organe follen zuvörberft befchrieben werben. 

Die Zange. Sie befteht aus zwei Baden, von denen ber 
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untere a (fig. 8) vorn mit Tnuch und Leber beſetzt ift, ber obere b 
unterhalb brei vorfpringende Wiffeln bat; der untere ift mit dem 
Hebel A, ver obere mit dem Hebel B verbunden. Letzterer figt feft 
auf der Welle e (Fig. 8 und 9) und erhält durch bdiefelbe von ver 
Kurbel f ans (Fig. 9) mittelft der Verbindungsſtange x und des 
Hebels x' feine Bewegung, welche das Deffnen und Schließen ber 
Zange zur Folge bat. Der Hebel A ift drehbar auf e anfgefchoben, 
und bie flarke Feder G hält ihn in einer feften Stellung, in welcher er 
fich gegen einen am Geftell angebrachten Anfchlog legt. Aus biefer 
Stellung wird er nur dadurch gebracht, daß fich der obere Backen b 
beim Schließen der Zange auf den unteren Baden a aufſetzt, und 
tabei a etwas zurüdbrüdt unter entſprechender Anſpannung der Fe⸗ 
der G. 

Die Kämmwalze iſt gebildet aus zwei Endſcheiben, zwiſchen 
welchen einander gegenüberſtehend feſtgeſchraubt ſind: die beiden mit 
Kammzähnen oder Nadeln verſehenen Segmente hh (Fig. 8) und bie 
beiven mit Leber überzogenen Zylinberfektoren ii, bei denen die Figur 
die zum Anfpannen bed Lederüberzugs getroffene Einrichtung dentlich 
macht. Bon den acht Navelftäben haben vie beiden erften am weiteften 
von einander ſtehende Zähne, die beiden legten die am nächſten ftehen- 
ven Zähne; alle Nabelftäbe find einzeln berauszunehmen und können 
der zu bearbeitenden Wolle entfprechend eingefeßt werben. Die Länge 
ber Rapelftäbe beträgt ungefähr 10 Zoll. Diefe Kämmwalze macht 
eine halbe Umbrehung für alle vier zum Kämmen eines Bartes erfor- 
berliden Operationen, die Mafchine macht daher zwei volle Spiele für 
gine Umdrehung der Kämmwalze. 

Der Speifeapparat. Derfelbe befteht aus ben zwifchen ben 
Stäben o befindlichen Nadelſtäben o (Fig. 8 Taf. 91, und Fig. 1—8 
Taf. 92) und ift mittelft ver Hebel C und O (Fig. 9 Taf. 91) an 
dem den unteren Zangenbaden tragenden Hebel A fo befeftigt, waß er 
ben Bewegungen ven A folgt. Außerdem bat er zwei andere wieber- 
kehrende Bewegungen, bie eine zu dem Zwecke, um bie Nabelftäbe 
zwiſchen bie Stäbe o o einzuſtoßen und herauszuziehen, die andere um 
zu erreichen, daß der ganze Speifeapparat dem oberen Bangenbaden 
genähert oder von ihm entfernt werben kann. Die erfte erfolgt durch 
die Hafen j, die mit dem oberen Theile des Geftelles verbunden find, 
die andere durch die Stufenfcheibe k (fig. 9) und bie von berjelben 
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bewegten Hebel und Schubftangen I, m, n, p. Die Nabeln fliehen 
in ben beiten vorberften Reihen am engften, in ben beiben oberflen 
Reihen am weiteften von einander entfernt. - 

Der Abreißapperat. Bon ben beiden Zylindern D und E 
tft der erfte ein geriffelter, der andere mit Tuch und Leber überzogen; 
über das Zapfenlager des erfieren greift eine Zugftange 4, welde 
durch ven Hebel 5, die Zugftange 6, den Winkelhebel 7, und das au 
ber Stange 8 hängende Gewicht F ten Drud von D gegen E herver« 
bringt (vergl. Fig. 8). Die Zylinder liegen in ven Hebeln H und 
leßtere erhalten durch das Gewicht F ein VBeftreben zu ſteigen, biß fie 
gegen den Anichlag 10 (Fig. 9) angebrädt werben. 

An der Welle J find die Endpunkte ver Yebern G befeſtigt, ferner 
find vie beiten Hebel K mit ihr verbunden, melde von der Spur 
fcheibe L aus eine bin» und bergebenve Bewegung erhalten. “Diefe 
Hebel K ftehen mit ven Hebeln H des Abreißapparates durch bie 
fevernden Stangen M und die Hebel N fo in Verbindung, daß bie 
erfteren nur dann auf die legteren einwirken, wenn ſie durch L eme 
nieberwärt6 gerichtete Bewegung empfangen. Die auffteigende Bewegung 
der Hebel H wird durch die Gewichte F hervorgebracht, und wenn jie 
fi) endlich gegen ven Anjchlag 10 anlegen, fegen vie fevernden Etan- 
gen M ihre Bewegung noch fort, drehen babei die Hebel N uın ihre 
Achſen E und bewirken, daß der geriffelte Zylinder D gegen ven Leder⸗ 
feltor i angebrädt wird, und daburd von ber Kämmwalze aus ben 
Ableitungsapparat in Gang jet. 

Der VBorftehlaumn. Es ift dies die mit naheftehenden Na- 
deln oder Kammzähnen beſetzte Schiene r von ungefähr 12 Zoll Breite, 
fie gleitet in einer Yührung und befindet fih in Verbindung mit ven 
Gabeln 14 der beiden Hebel P, die auf der Welle q figen und durch 
die Anfchläge 15 in der Stellung gehalten werben, vie der Kamm an- 
nimmb wenn er am weitelten vorgejchoben tft, übrigens aber durch 
die erzentrifche Scheibe R und ven Hebel 8 veranlaßt werben, ben 
Vorſtechkamm zurüdzuziehen. 

Die Abzugsvorridtung bilden die beiten Walzen X Y mit 
konftanter Drehbewegung und ber Trichter V 

Der Reinigungsapparat befteht aus einer Zylinderbürfte U, 
welhe den Kämmling aus den Nadeln oder Zähnen der Kämmwalze 
entfernt und aus tem Abnehmer W, ver mit Strenipelbefchlag bezogen 
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ift, und von welchem ver Kämmling durch einen Kamm z abgeftreift 
wirt. 
Die befchriebenen Hauptorgane erhalten ihre Bewegung von ber 
durch die Riemenfcheibe T gebrehten Hauptifelle aus vermittelft ber 
Zahnräder, welche in Fig. 9 gezeichnet find. 

Das Spieltiefer Organe, namentlich der Zange, ber Käınms« 
walze, des Speilenpparates, ber Abreißvorrichtung und tes Vorſtech⸗ 
fammes, wird aus ben acht Stellungen deutlich, welche auf Taf. 92 in 
dig. 1— 8 fo gezeichnet find, daß jede folgende Figur die Stellung 
ambentet, welche eintritt, nachdem tie Kammmwale %, Untbrehung 
gegen ihren Stand in der vorhergebenven Stellung gemacht hat. Diefe 
Lagenveränderung in ber Stellung der Kämmwalze macht der in jeder 
Figur eingezeichnete Halbmeffer 0, der ftet nach dem Anfange bes 
einen Nabelfeltord gerichtet ift, am beutlichften. 

Es ift auch bier, wie vorher 

a der untere Baden der Zange, 

b ber obere Baden verfelben, 

o bie Nadelſtäbe des Speifenpparates, 

o die zwifchen den Nadeln verfelben liegenden Stäbe, 

h die mit Radeln befeßten Theile und 

i die mit Leber Üüberzogenen Theile ver Kämmwalze, 

r der Vorftehlamm, 

D und E bie beiden Walzen des Abreißapparates, von denen bier die 
Walze D der Einfachheit wegen nicht als geriffelt gezeichnet ift; 
mit 

@ ift das vordere, mit 

M das hintere Ende des Wollbartes und mit 

y das aus den übereinander gelegten Wollbärten entjtehente Band 
bezeichnet. 

Erfte Stellung (Fig. 1 Taf. 92). Das aus ucheneinander 
liegenden Bändern beftehende Wollvließ Liegt zwifchen zwei Reiben von 
Stäben 0, e8 wird von den Nadeln der Kammftäbe c erfaßt und vorn 
zwiichen ven Baden a und b ver Zange fo gehalten, daß ein Woll- 
bart &, in welchem fi) von dem vorhergehenden Auszuge der Kämm⸗ 
ling abgefchoben befindet, hervorfteht und berunterhängt; berjelbe wirb 
oben von dem Nammjeltor h der Kämmwalze ergriffen. 

Zweite Stellung (fig. 2). Dur die brebende Bewegung 
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der Kämmwahe und eine emtgegengefete Wenbung ter Zange ab in 
tangentialer Richtung nach links zu wirb ber Wollbart @ ausgeläumt; 
die Nadelſtäbe o find zwiſchen den Stäben o herausgezegen und ge 
Ratten tem Wollvließe zwifchen ven Stäben o, baf bie vorher durch 
bie Rabeln zurüdgehaltenen Theile fi unter Einwirkung der Elaftizität 
ber Wollhaare etwas vorfchieben. 

Dritte Stellung (Big. 3). Die vorher erwähnten Dewegun- 
gen der Käummvalze und Zange haben noch fortgebauert, und es if 
das Anslänmen des Wollbartes & nun beeubet. 

Bierte Stellung (Fig. 4). Der Speifenpparat geht durch eine 
Schwingung nad rechts im die zu Wig. 1 parallele Stellung zuchd, 
die Nabelftäbe o fliehen vom neuem in das Wolloließ zwifchen ten 
Stäben 00 ein, die Abreikwalzen nähern fidh der Rämumalze etwas, 
und bringen ba8 hintere Ente 4 des vorher. abgezogenen WBollbartes 
in das Bereih der Wirkung des Kammſektors h, welcher amfängt 
basjelbe zu reinigen. 

Bänfte Stellung (Fig. 5). Das vorher erwähnte Auskämmen 
tes hinteren Rammbartes A wirb fortgefekt. Die Walzen D und E 
haben fi) tabei etwas gehoben und find ber Bange näher getreten; 
die Zange öffnet fi dadurch, daß ſich der Baden b nach außen be- 
wegt; bie Nabelftäbe o bleiben eingefchoben zwiſchen den Stäben o, 
der Speifeapparat fängt an ſich etwas zurüdzuziehen, das vordere Ente 
des reingelänmten Bartes a legt fi auf ven Lederfeltor i ber 
Kämmwalze. 

Sechsſste Stellung (Fig. 6). Das Auskämmen des hinteren 
Bartendes 4 iſt beendet, der Speiſeapparat hat feine zurückziehende 
Bewegung ebenfalls beendet, der Borftehlamm hat ſich fo weit gegen 
die Zange vorgeſchoben, daß ſeine Zähne durch das vordere Ende des 
Wollbartes & gerade au der Stelle ſich hindurchſchieben, wo ber durch 
bie Kämmwalze rein gelämmte Theil aufhört, der Abreifapparat bat 
ſich vollftännig gehoben, und oberhalb fo gewendet, daß der geriffelte 
Bylinder D gegen ven Leberfeltor i der Kämmwalze gepreßt wird; 
hierdurch wird von i aus D und fomit auch E fo gebreht, daß das 
reingefämmte hintere Bartente 4 und das reingelämmte vordere Bart 
ende c zwifdhen D und E abgeführt werben, dabei die Wollfafern des 
eben gefämmten Wollbartes durch ten Vorftehlamm r und die Nabel- 
ſtäbe c fo hindurchgezogen werben, daß ber Kämmling eꝛc. hinter biefen 
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Kämmen zurückbleibt. Beide Zylinder D und E fördern hierbei etwas 
fertiges Band y nad) rechts zu. 

Siebente Stellung (Big. 7). Die vorher angebentete Wir⸗ 
fang dauert fort. 

Achte Stellung (Fig. 8). Wenn das vordere Ende des Wollbar- 
tes @ von ben Abreißzylindern D und E einmal feftgegriffen ift, entfernen 
fich die letzteren von dem Borftechlamm r, es bat fich dabei die Kämm⸗ 
walse fo weit berumgebreht, daß durch den Leberfeftor i auf vie Walze 
D eine Drehung nicht mehr übertragen wird; ber neue Wollbart wird 
alfo nicht weiter zwifhen D und E nach der Ableitung fortgeführt, 
fondern es erfolgt mun das Abreigen und Auskämmen des hinteren 
Endes von ce durch den Vorftechlamm dadurch, daß ſich D und E bis 
im die in Stellung 1 angegebene Entfernung von r begeben, und das 
Hintere Ende des Wollbartes nun in tie Lage bringen, auch noch burh 
h ausgefänmt zu werben. Bei der niebergehenven Bewegung ven D 
und E wurde num aber gleichzeitig von dem hinteren Ende des Woll- 
bartes a ein Theil des zwifhen a und o enthaltenen Wolloließes über 
die Bangenbaden vorgezogen, und biefer Theil wird von der Bange 
ab gefaßt, um bei der nächſten halben Umbrehung ber Kämuwalze 
bearbeitet zu werben, nachdem der Borftechlamm fich wieder zurückge⸗ 
zogen hat. 

Das fertig gelänmte Wollband geht von den Zylmbern DE ans 
durch den Trichter V nach ven Ableitungswalzen X Y (ober wirb auch 
durch ein endloſes Tuch fortgeführt). 

Die Nabelfeltoren h der Kämmmwalze werben jedes Mal, wenn fie 
in bie tiefſte Stellung fonmen, von den ansgelämmten heilen durch 
U gereinigt. 

Su nenerer Zeit ift, unter Aufrechthaltung tes gefammten Prin⸗ 
zipes, namentlich in der Speifung, ber Bemegungsübertragung anf bie 
einzelnen Organe, und der Herftellung ber erforderlichen Prefiungen, 
zu denen jest nur federn angewendet werten, noch einige Aenderung 
angebracht worden. Den nenen Speifeapparat ftellt Fig. 10 Taf. 91 
vor, Die Zangenbaden a und b haben eine etwas andere Lage, flatt 
der früher angewendeten Kamm. over Nadelſtäbe ift hier eine Nabel- 
walze © angemwentet, auf welde eine intermittirende Bewegung über 
tragen wird, um das über d herzukommende aus Bändern beftehente 
Wollvließ zuzuleiten. Wei e befindet fidh tie Kämmwalze. 
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Ueber die Anfftellung und Bediennng der Maſchine find von 
der Schlumbergerfhen Konftruftionswerkftatt folgente Vorfchriften ver- 
öffentlicht worden, weldye zugleich bie vorſtehende Beſchreibung bes 
Spieled der Maſchine noch in mannichfacher Beziehung vervollftändigen. 

Nachdem die Kämmmaſchine vorläufig zufanmengeftellt worben if, ° 
werten bie Räder I und II fo montirt, daß fie möglichft tief in bas 
Kämmwalzenrad eingreifen, dann aber von ihren Wellen abgezogen, 
damit die Kämmwalze und bie Kurbel f frei liegen. Die Febdern 6 
werben Ioßgehalt und num zur Regulirung in folgender Aufeinander⸗ 
folge vergefchritten: 

1) Der Rand des oberen Badens b wird mittelft ber Schrauben 
1 und 2 gegen ben Umfang der Kämmwalze in einen: Abflanb von 2 
bi8 3 Millimeter gebradht und bie Schrauben 8 fo geftellt, daR ber 
Baden a in die tangentiale Richtung 55 (Big. 7 Taf. 92) gegen bie 
Kämmwalze zu liegen kommt. 

2) Der Zapfen ber Kurbel f wird in bie Mitte bes Schliges 
geftellt, fo daß der Sturbelarnı feine mittlere Länge bat. 

3) Das Rab II wird wieder aufgefhoben und die Stange x' 
im Schlige x fo eingeftellt, vaß ter Baden b fi} gerade in dem 
Augenblide auf den Baden a auffegt, wenn ber eine Nabelfeltor h 
unter bie Zange tritt, und tie Zange ſich nicht früher üffnet, als bis 
ber nächftfelgende Lederſektor i unter das Ende des Backens a gelangt if. 

4) Die Hakenftangen j werden in ben an den Nabelftäben o an⸗ 
gebrachten Schligen fo befeftigt, taß in dem Augenblide, wo die Zange 
zum Stillftande fommt, die Nadeln von c zwijchen die Etäbe o und 
das MWollvließ ſich eingefhoben haben; e8 genügt, wenn biefe Hafen. 
ftangen ein wenig Flucht in ihren Befeftigungspunften haben, Uebri⸗ 
gens muß die nach links gerichtefe Bewegung des Speifeapparates ganz 
in ber Zeit erfolgen, während welcher die Nadeln c aus dem Woll- 
vließe und den Stäben o gezogen find, wie dies Fig. 2 und 3 auf 
Taf. 92 nachweiſen. 

5) Die Stufenfcheibe k (Fig. 9 Taf. 91) wird fo aufgefchoben, 
daß die von hier ausgehende Vorfchiebung des Speifenpparate® in bem 
Momente erfolgt, wo die Zange geöffnet wird (vergl. Fig. 5 und 6 
auf Taf. 92). 

6) Wenn die Zange ihre größte Oeffnung hat, wirb der Bor- 
ftechlamm r in ber Gabel 14 bes Hebels P fo befeftigt, daß, wenn 
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P auf 15 ruht, die Zahnſpitzen des Kamms etwa 2 Millimeter Den 
Umfange ter Kämmwalze abftehen, vaß die Zähne gegen bie Linie 4 
in Fig. 7 Taf. 92 etwas geneigt find, und taß der Baden b ven 
Borftehlamm nicht berührt. ‘ 

7) Die ergentriihe Scheibe R (Fig. 8 Taf, 91), welche durch 
s und T anf ben Borftehlamm wirkt, wirb fo geftellt, daß dieſer 
Kamm unmittelbar nach Beenbung ver rüdgängigen Bewegung der 
Speifung in die größte Nähe an die Kämmwalze tritt; in biefer 
Stellung legt fidy der mit q verbundene Hebel t an einen Anfchlag 
an, und es finden dann 2—3 Millimeter. Spielraum zwiſchen ber 
erzentrifhen Scheibe R und der zugehörigen Neibungsrolle an dem 
Hebel s Statt. 

8) Durch die Zugftangen und Wintelbebel 4 bis 9 wird der Drud 
von D gegen E jo regulixt, daß man von einem zwiſchen beiden 
liegenden Wollbarte fein Haar ausziehen lann ohne es zu zerreißen, 
wozu namentlich die verſchiedenen Einjchnitte in den Winfelhebelarmen 
5 und 7 dienen, und das Gegengewicht F fo groß gemadt, Taß bie 
Zylinder D und E ein Beitreben erhalten in die Höhe zu fteigen. 

9) Durch die Schrauben 10 wird der Zylinder D ven Vorſtech⸗ 
lamm r bis auf 3 Millimeter Abftand genähert. 

10) Wenn die Zylinder D und E ihre höchſte Stelling haben, 
ift leßterer dem Umfange der Kämmwalze bis auf 1, Millimeter Ab» 
fland zu nähern, was durch Die Lager des Zapfens J erfolgt. 

11) Bei dem gleichen höchſten Stande beider Zylinder D und E 
muß, bevor die Hebel N ihre Ruhelage auf ven Hebeln H_verlafien, 
ber Bulinder D um 6 Millimeter von dem Lederſektor i abftehen, 
was durch. die Schrauben 11 regulirt wird. 

12) Das Rad I wirb nun wieder vorgefchoben und der Kämm⸗ 
walze die Stellung gegeben, daß der Zylinder D gerade in ber Mitte 
des Leberjeltors i ſteht. 

13) Mit ven Schrauben 16 wird ver Putzdeckel y fo gegen den 
gerifjelten Zylinder beftimmt, daß er auch bei der höchſten Stellung 
von D immer noch einige Millimeter von demſelben abjteht, aber D 
dann berührt, wenn D auf den Lederſeltor i aufgebrüdt wird, 

14) Die Bürſtenwalze U wird fo geftellt, daß die Spigen der 
Borften bis an die unteren Nabelenden in h eingreifen und ben Ber 
ſchlag vol W oben berühren. 


- 
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® 
15) Die Welle der VBürftenwalze und die Bewegung des otkilli- 
renden Hader z werben jo eingerichtet, daß fie einen leiten Gen; 
erbalten. 
16) Die Feder G wirt wieber eingehaugen. 
Die ganzen vorher erwähnten Operationen werben dadurch er- 


leichtert, dag man an der Kämmwalze die Scheibe in 16 Theile ein. 


tbeilt und am &eftell einen Punkt marfirt, welcher bie betreftenben 
Theile ver Umdrehung erfennen läßt. 

Zur Ingangfepung der Mafchine werben num vie zu känmen⸗ 
ven Bänder in die Zuführung Q (Fig. 8 Taf. 91) gebracht und mittel 
eines glatten vom Grath befreiten Blechſtreifens durch die Etäbe o 
des Speifeapparates, nachdem die Nabeljtäbe c ausgehoben find, eiw 
geführt. ‘Der vordere Theil der Bänder ragt ohngefähr BO Millimeter 
über die Zange vor und wird glattgeftrihen, worauf ber Riemen 
von der Loeſcheibe auf die Fefticheibe gelegt werben fanı. Es find 
num, fofern die Mafchine nicht fchon auf eine beftimmte Wollſorte 
eingerichtet ift, noch verſchiedene Stellungen vorzunehmen, für welche 
man nur aus den beim wirklichen Gange mit Wolle beobaditeten Er⸗ 
ſcheinungen bie erforderliche Andentung erhält. 

Die für jedes Spiel von dem Speiſeapparate zu liefernde Wolle 
kann einen deſto größeren Betrag erreichen, je länger die Wollhaare 
ſind, ver jedes Dal abgerifiene Zug wird dann dicker und bie Pro⸗ 
duktionsfähigkeit der Maſchine wird erhöht. Es ergibt ſich jedoch 
eine Grenze in Bezug auf die Menge, welche die Zylinder abzureißen 
in Stande find; zur Regulirung ber zweckmäßigſten Länge, welche 
noch abgeriffen werben foll, dient ter Schlig 17 des Hebels p, in 
welchem die Stange n entfprejen verftellt werben kann. (Bel. 
Fig. 9 Taf. 91.) 

Die Reinheit des Zuges Kängt außer von der Feinheit der Wolle 
jelbft und der Vollendung der Vorbereitung der auf die Kämmmaſchine 
geführten Bänder, namentlich davon ab, Daß bie Zange in dem Mo⸗ 
mente, wenn fie tangential gegen die Kämmwalze gerichtet ift, fich 
fließt, und ob die Nadelſtäbe in der Kämmwalze und ber Vorſtech⸗ 
kamm mehr oder weniger feine und bicht geftellte Nadeln haben. Je 
feiner und bichter die Nadeln find und je näher fie der Zange ſtehen, 
defto mehr werben fie abgenugt; es ergibt fich daher auch hier eine 
Grenze zwedmäßiger Verwendung. 
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Der Abftanb der Zylinder D und E von dem Zangenbaden a, 
weicher durch die Schrauben 3 und 10 regulirt werden lann, beftunmt 
die Länge des Wollbartes und daher die Beichaffenheit des abzu⸗ 
ſondernden Kämmlinge. Je Heiner man venfelben macht, deſto mehr 
erhält man verhältnigmäßig Kammzug, deſto mehr bleibt aber auch 
kurze Wolle in demſelben. 

Der von D anf den Leberfeltor i ausgeübte Drud kann durch 
den Stellring 18 regulirt und vergrößert werben, wenn das Wbreißen 
bes Wollbartes nur mit Schwierigkeit erfolgt; ein zu ftarler Druck bewirkt 
aber leicht einen floßenden und zitternden Gang ber ganzen Maſchine. 

Der Winkel, um melden D bei ber Berührung mit i gebreht 
wird, muß groß genug fein, um ven Wollbart gut zu faſſen; hiervon 
hängt vprzugeweife bie Trennung bes hinteren Bartendes von bem 
vorberm Ende des näcften, und dadurch weſentlich der gute Gang des 
Kämmens ab. Diefer Winkel kann durd Verlängerung oder Ver⸗ 
fürzung der Federſtange M geftellt werben und es wirb dies durch 
die Schraubenmutter 12 hervorgebracht; lange Wollen erfordern einen 
größeren folden Winkel als kürzere. 

Die Umfangsgeſchwindigkeit der Abzugswalzen X Y richtet ſich nad) 
der Austrittögefchwinbigleit des Zuges aus DE und wird durch Wech⸗ 
felräber an der Achſe von IH regulirt. 

Die Länge des Zangenweges wird nad) der Länge des Wollbartes 
beftimmt und dur den Schlig in dem Kurbelarme f regulirt. 

"Der Borftehlamm r muß genau zur beftimmten Zeit ſich herab⸗ 
bewegen unb in den Wollbart einftechen, bevor noch ein Saar von 
bemfelben abgezogen ift, und nachdem ber Speifeapparat feine Be⸗ 
wegung gemacht bat. Wenn er niebergefchoben ift, muß er eine 
ſolche Stellung haben, daß die Wolle leicht in ihn einbringt und daß 
nur Die Wolle nach unten über ihn vorfteht, welche bereits von ber . 
Käunnwalze gereinigt iſt, da er die Beſtimmung bat, bie hintere 
Daarparthien, welche zwilchen ihm und dem legten Nadelſtabe o liegen, 
durch Zurädhaltung der kurzen Bafern zc. zu reinigen. 

Der Trichter V Tann, je nachdem man ein breitere® ober weniger 
breite8 Band erhalten will, nadı Belieben verbreitert werben. 

Wenn man beim Gange ver Maſchine eine ber angegebenen 
Stellungsveränderuigen vorzunehmen hat, trifft es fich leicht, daß 
man auch mehrere der Übrigen Bewegungsorgane in ihrer Einwirlung 


> 
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abãndern muß, ta immer bie 8 vorhergefcilderten Hauptſtellungen in 
lebereinftimmung verbleiben müſſen. " 

Während tes Betriebes müffen, um immer einen guten Gang zu 
erhalten, die Nadeln ver Nadelſtäbe c von Zeit zu Zeit geremigt 
werten, damit fie durch Unreinigkeit nicht behindert find, gehörig in 
das Wollvließ einzutringen; gleiches muß aus gleichem Grunde mit 
den vorfiehenden Riffeln des Badens b gemacht werden, ba fonft die 
Zange leicht weniger gut ſchließt und Wollfafern hindurch treten läßt. 
Bilden fih Häkchen an ben Enden ber Kammyähne von h, fo müflen 
fie abgefchliffen werten, da fonft die Bürſtenwalze U nicht gehörig reinigen 
fonn. Der Vorftehlamm muß ebenfalls, fo oft es nöthig erfceint, 
von dem fich zwilchen ven Nadeln feſtſezenden Abgang gereinigt werben, 
ba er fonft nicht tief genug in den Wollbart eingreift. Endlich if 
dafür Sorge zu tragen, daß ſich die Bänder möglichſt gleichfärmig - 
und in gleicher Stärke über die Länge der Zange verbreiten. 

Die Heilmann'ſchen Kämmmaſchinen find in neuerer Zeit mit 
mannichfachen Verbeſſerungen gegen die hier befchriebene Konftruftion 
verfehen worden; außer ber bereit8 vorher erwähnten nerbeflerten Zu⸗ 
führung ift eine Zuleitungsplatte für die Bänder angebracht, in weldyer 
Deffuungen in folgender Form vorhanden find: O durch welche 

00 
0.0 
0 Ö 
die Bänder von der KRüdfeite eintreten, und ſich vorn parallel neben 
einander nach dem Speifeapparate zu bewegen; bie früher vorlommen- 
ben Gegengewichte find gänzlich befeitigt, ta8 Räderwerk bat eine 
noch folivere Ausführung erfahren, und theils dadurch, theils durch 
bie kräftigeren Dimenſionen des Geſtelles zeigt die Maſchine trog 
. größerer Ganggeſchwindigkeit weniger Erzitterungen. 

Die Ganggeſchwindigkeit der Heilmann'ſchen Mafchine ift fo be- 
meſſen, daß die Kämmwalze 80 bis 100 Umdrehungen in der Mimute macht. 

Die Leiftung kann zu wöchentlich in 76 Arbeitöftunden 

260—800 Pfund Zug von AA Wolle 

300—360 „ “u " 

380-450 „ "m B „ 

500—550 „ un CC, 
angenommen werben. 


’ 


eiſter's Kämmmafchine. 577 


Das Berbältniß von Zug zum Kämmling wird im Mittel an 
einem fehr großen Arbeitsquantum (Deutfche Gemwerbezeitung 1854, 
S. 344) zu 

66 Proz. Zug und 

34 „ Känmling bei AA Wolle 
und zn 72 „ Zug und 

28 „ Käammling bei A Wolle 
angegeben. 

Nah Alcan find die Koften des Kämmens für 1 Kilogr. Wolle, 
welche bei Hanbfämmerei 2%, Fres. betrugen, durch die Heilmann’fche 
Kämmmafchine bei befferer Qualität der Lieferung auf 1 Fre. rebuzirt. 
Gegenwärtig Tann man biefe Koften für 1 Pfund Zug auf etwa 
3 Nor. annehmen; die zu einer Schlumberger/ihen Kämmmaſchine 
nebft gefammten Hülfsmafchinen erforberlihe Bewegkraft ift auf %, 
Pferdekraft zu ſchatzen. 

Im Allgemeinen iſt die Anficht verbreitet, daß die Heilmann'ſche 
Maſchine ſich zur Erzielung eines vollftändig rein gefämmten Zuges 
ans ben beften Wollen am vorzüglichften eigne, während bie Lifter’fchen 
Maſchinen bei diefen Wollen einen etwas weniger reinen Zug liefern, 
aber für ftärkere und längere Wollen beffer verwentbar find, als bie 
Heilmann’fche. 

Bei der Heilmann’fhen Rämmmafchine für lange Wollen 
find, unter Aufrechterhaltung des ganzen hier bejchriebenen Syſtems 
des Kämmens, einzelne Organe anders eingerichtet; namentlich hat 
die Kämmwalze nur einen Leberfeftor und einen Nabelfeltor, beide 
aber von größerer Auspehnung, fo daß für das volle Ausfämmen 
eines Wollbartes eine ganze Umdrehung der Kämmwalze, und nicht 
wie vorher eine halbe Umdrehung erforberlih if. Wir verweilen 
beziglich diefer Mafchine auf die Beſchreibung und Abbildung im 
Bulletin de la soc. d’Encourag. 1858 p. 282 u. Polyt. Centralbl. 
1858 p. 1188. " 

23. Die Lifterfhe Kämmmaſchine in ihrer gegenwärtigen 
Einrichtung ift im 12ten Theile der natärlihen Größe in den nach⸗ 
folgenden Abbildungen dargeftellt: 

Fig. 1. Taf. 93 ift eine Seitenanfiht mit theilweifem Durch⸗ 
ſchnitt, namentlih find Zuführwalzen, Kammſtäbe, Zange, Ueber- 
tragkamm, Auslämmring und der Abziehapparat durchfchnitten. 

Technolog. Encyti. Euppl. IM. 37 
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Fig. 2 n. 3 anf Taf. 93 machen die Einrichtung des Uebertrag⸗ 
fammes in größerem Maßſtabe deutlich. 

Gig. 1, 2, 3, 4 auf Taf. 94 flellen die Page der Gauptorgame 
der Mafchine in 4 hintereinander folgenten Tarakteriftiichen Momenten 
dar. 

Fig. 1 auf Taf. 95 ift ein Grundrif des Auskämmringes nebſt 
Abziehapparat und Borrichtung zum Kämmling-Ausſtoßen. Zugleich 
zeigt dieſe Abbildung, mie an einen Anskämmring zwei Eimfchlag- 
apparate unter rechtem Winkel gegen einander ftehend angefchoben wer: 
den fönnen. 

A (Big 1 auf Taf. 93) ift das Geftell zur Aufnahme der Band⸗ 
widel, weldye auf den fpäter zu ermwähnenden Vorbereitungsmaſchinen 
bergeftellt find, und ver Kämmmaſchine zur Bearbeitung der Bänder 
vorgelegt werden. B die Zuleitung der Bänder, C vie gerifielten 
Speifemalgen, D die Kamm⸗ over Nabelftäbe der Schraubengill- 
vorrihtung, E die Bürfte zum Eindrüden der Wollfafern in die Nadeln 
der Kämme beim Abziehen eines Wollbartes, F die Zange zum Faſſen 
und Abziehen eines Wollbartes, G der Uebertragkamm, C! ein Wind- 
rohr, H der Ausfänmring, I die Bürſte zum Eindrücken des Woll- 
bartes in die Zähne des Ausfämmringes, P (Fig. 1 Taf. 95) bie 
Vorrichtung zum Glattſtreichen des von H herausftehenden Wollbartes, 
K die Wbziehwalzen, L ber rotivende Trichter, M die Ableitungs- 
walzen, welche den Zug in Bandform in den Topf @ fallen laſſen, 
N bie ſchiefe Fläche zum Heben des Känmilings, OO' die Ableitungs- 
walzen für den Kämmling. 

Die Zuführung und Schraubengillvorridhtung. Hinter 
den beiden geriffelten Walzen C (Fig. 1 Taf. 93), von denen auf 
bie untere die Bewegung Übertragen und bie obere gegen bie untere 
durch Federdruck geprekt wird, und melde die zu kämmenden Bänber 
einziehen, Tiegen oberhalb 9 und unterhalb 4 Kamınftäbe; die oberen 
Stäbe D ruhen auf einer horizontalen Führung und werben auf 
jeder Seite durch eine an der Welle a befinblide Schraube von 
C nah F zu dadurch vorwärts geführt, daß die Enden biefer Stäbe 
in vie Gänge ber betreffenden Schrauben mit ihren Enden ein- 
greifen; jeder dieſer Kammſtäbe fällt, wenn er bit nah F hin 
vorgefchoben tft, ein Stüd herunter, auf eine etwas tiefer ange: 
brachte horizontale Führung und tritt dabei mit feinen Emden in 
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das Bereich ver an ben untern Wellen b angebrachten Schrauben, 
welche eine größere Ganghöhe haben, und daher die Kämme fchneller 
nach C zurüdidieben. Iſt ein folder Kamm am Ende der Führung 
angelangt, fo wird er dur an den Schraubenwellen b angebradhte 
Däumlinge ergriffen, in die Höhe gehoben und wieder in das Bereich 
der Wirkſamleit ver an a befindlichen Schrauben gebracht; ſticht da- 
bei aber mit feinen Nabeln rechtwinkelig in das ansgefpannte Woll- 
vließ ein, und fördert dasſelbe bei ber nun wieder eintretenden nach 
F zu gerichteten Bewegung vorwärts, Es ift dies biefelbe Einrich« 
tung, wie bei ber als Borbereitungsmafchine dienenden Schraubengill 
ober Nadelſtabſtrecke und fie wird bei biefer Maſchine fpäter ausführ- 
licher befchrieben werben. 

Um beim Wbziehen eines Wollbartes die Haare zu hindern fidh 
anders als durch die Sfammzähne ver Etäbe D hindurchzuziehen, ift 
die Dürfte E vorhanden, welche die Haare in die Kammzähne hinein⸗ 
prüdt. Diefelbe ift in entfprechenver Stellung mit ihrem Stabe an 
dem Hebel d befeftigt, letterer wird durch bie am Geftell befefligte 
Feder e ftetig fo berabgezogen daß die Bürfte ein Beſtreben erhält, 
fi über die Kammzähne zu fielen, fie wirb eingebrüdt durch eine 
an dem herabgehenden Arme c angebrachte Friktionsrolle, welche ſich 
anf eine Stufenfcheibe auflegt. 

Eämmtlihe bier befchriebene Einrichtungen erhalten ihre Bewe⸗ 
gung von der Welle R aus, und zwar 

die untere Schraubenwelle b durch ein Winkelradgetriebe, welches 
in ein andere an R befinbliches eingreift; 

die obere Schraubenwelle a durch Zahnradverbindung mit ber 
unteren b; 

der untere geriffelte Zylinder C burd ein an R befinpliches Ge⸗ 
triebe, welches in ein größeres Rab eingreift, an beffen Achſe fih ein 
Getriebe befindet, das mittelft eines Transporteurs bie Bewegung 
auf Das an dem geriffelten Zylinder befinpliche Zahnrad überträgt; 

die Bürfte E durch eine auf R befindliche Stufenfcheibe, welche 
anf das an o befindliche Friktionsröllchen wirkt, wie dies alles aus 
Fig. 1 Taf. 93 auch ohne angefchriebene Buchftaben, die, um bie 
Zeichnung nicht undentlich zu machen, vermieden wurden, Mar zu er- 
ſehen ift. 

Die Zange F befteht aus einem unteren gefurchten und einem 
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eberen zugeſchärften Baden. Der obere Baden iſt an dem Stabe f 
verſchiebbar und wird durch bie Feder g herabgebrädt, erhält aber 
feine höchſte Stellung durch Stellſchrauben angewiefen. Der untere 
Baden ift an dem auf dem Etabe f anfgefchobenen Rohre h befeftigt. 
h ift unterhalb mit einer Reibungerolle verjehen und ruht mit biefer 
auf emer Stufenſcheibe i an der Welle S; an h befindet fidh bie 
Schubflauge k, welde auf einen anbrerfeitd mit der Feder g ver 
buntenen Hebel wirt. Die Größe der Zuſammendrückung beiber 
Zangenbuden beim Schluffe der Zange wirb daher weſentlich durch die 
Wirkung der Feder g beftimmt, und es kann diefelbe durch bie am k 
befindliche Schraubenftellung regulirt werten. - 

Ter obere Baden ift mit dent Stabe | m verbunden, durch ben 
kei ) die richtige Lage der Zange gegen bie Nadelſtäbe mittelit 
Schraukenftellung beftimmt werben famı, und ber bei m mit einem 
in einem Schlitz verftellbaren Krummzapfen verbunden ift, damit bie 
Übziehbewegung ter Zange der Pänge der Wollbaare entfprechend ge 
ſtellt werben fann. 

Die Bewegung der Zange erfolgt hiernach einestheils, und was 
bie Abzieh⸗ oder Abreisbemegung derſelben anbelangt, von der vorber 
erwähnten Welle R au, mit welder die Schlitzkurbel m verbunden 
it; anbererjeit3 von ber Welle S aus, um welde ber Stab f dreh—⸗ 
bar tft, indem an diefer Welle fi bie Stnfenfcheibe i befintet, 
welche durh h den unteren Baden in die Höhe und von h aus 
mittelft k und eins auf g wirkenden Hebels den oberen Baden herunter- 
drüdt, um baburd den Echluß der Zange zu bewirlen. Bei der 
Deffnung ter Zange ſinkt h durch eigenes Gewicht zurüd. 

Das Zuſammenwirken ter Zuführung und der Zange if nun 
leicht zu überſehen. Rad, bewirktem Zangenabzuge hebt ſich bie 
Bürfte E, die Ranımftäbe gehen fo weit vorwärts, daß einer ans 
der oberen Reihe in bie untere herabfällt, dabei tritt ein Wollbart vor; 
die Zange faht venfelben fo, daß der vorher durch den Kammſtab 
zurädgebaltene Nämmling auf die äußere Seite ber Zange zu liegen 
kommt, und zieht denfelben bei der nächſten ſchwingenden Bewegung, 
und nachdem fich die Bürſte E gefenkt bat, fo durch die Kanmmſtäbe 
hindurch, daß nur die gefaßten langen Wollfafern der Bewegung ter 
Zange folgen, bagegen ter an berfelben liegende Kämmling x. durch 
die Zähne der Kammſtäbe abgejchoben und zurlidgehalten wird. Der 
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an der Zange daun befindliche Wollbart iſt daher auf der nach den 
Kammftäben zu liegenden Seite ausgekämmt, auf ber entgegengeſetzten 
Seite aber noch mit Kämmling verfehen. 

Der Uebertraglamm G befindet fi) an deu Stabe n, lep- 
terer ift durdh eine Schraube mit einem am oberen Ende des Stabes p 
angebrachten Zapfen verbunden und gleitet unterhalb durch einen An⸗ 
fag t des an dem Stelleifen u drehbar angebradhten Zapfens (vergl. 
äugleich Fig. 2 und 3 auf Taf. 93.) Der Stab p ruht unten auf 
der Würze des Krummzapfens q an der Welle T, welche Ießtere durch 
2 Räder mit gleihen Zähnen mit der Welle S verbunden if. Bei 
r ift der Stab p mit dem Ende bes um ben am Geſtell befeftigten 
Zapfen 8 ſchwingenden Stabes r s verbunden. Hiernach ertheilt die 
Kurbel q während einer vollen Zangenbewegung dem oberen Ende von p, 
und dadurch bem Uebertragkamme, eine bin» und hergehende uud gleich 
zeitig bebenbe und ſenlende Bewegung, und es wirb dieſe Bewegung 
noch dadurch entſprechend verändert, daß der Stab n des Uebertrag⸗ 
fammes unterhalb um bie fefte Drebachfe t ſchwingt; fo daß ber 
Kamm, wenn er am weiteften nach F zu fteht in dem Momente, wo 
bie noch gefchloffene Zange den Abzug des Bartes keentet hat, in bie 
Höhe gefhoben wird, in bie hintere Seite des Wollbartes einfticht, 
und diefen Bart, fo wie fi die Zange geöffnet hat, von berfelben 
abnimmt, nach H zu fortführt, fich bei H fchiefftellt, ven Bart auf 
H legt und fi dann zurüdzieht, fo daß der Wolltart auf H liegen 
bleibt. 

Damit alle dieſe Bewegungen, welche von ben Wellen S und T 
ausgehen und durch die Timenfionen ter betreffenden Stäbe ıc. fo wie 
durch die Lage der Drehpunkte gegen einander in ihrer Ausdehnung 
and Form beftimmit werben, entfprechend regulirt werben lönnen, ift Die 
Lage des Stelleifend u, die Fänge bes Stabes p, die Lage des Dreh⸗ 
punftes r und bie Page bes Drehpunftes 8 verftelbar eingerichtet, wie 
dies Fig. Lauf Taf. 93 deutlich erkennen läßt. Um aber zu bewirken, 
daß der Kamm G den von einem gerablinigen BZangenbaden abge: 
ftochenen Wollbart in Bogenform auf die am Umfange bes Kamnmi⸗ 
ringes H flehenden Zähne fo auflegt, daß ber ganze Kämmling in 
die Zähne von H fommt und die Wollhaare des Bartes an allen 
Stellen gleich weit von den Zähnen voru berausftehen, treten tie 
BZahnfpigen bes Uebertragkammes unmittelbar vor dem Abgeben ber 
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Wolle in eine bogenförmige Lage (vergl. C'! Fig. 3 im Vergleich zu 
G ig. 2 auf Taf. 93) was dadurch gefchieht, daß die Zähme anf 
einer febernden Platte fi befinden und an biefe burdy ben Yu v 
eine geradlinig geformte Platte bis zu biefem Momente durch Ber: 
mittlung des an p angebradten Borfprungs w angebrädt war, im 
Momente des Auflegens aber v von w abgleitet, und baburd ſich 
bie Zähne in Bogenform ftellen können. 

Um bei der nievergehenden Bewegung von G tie Wollhaare in 
die zum Einfchlagen auf den Kammring erforderliche Rage zu bringen, 
iſt ein Windrohr C! (Fig. 1 Taf. 93) vorhanden, welches von 
einem Bentilator kommt, und fi unterhalb in ein breites Munpftüd 
endet; aus biefem tritt ein fanfter Luftfirom hervor, der die Well 
haare entſprechend nieberlegt. 

Die Einfhlagbürfte I befindet ſich am Ende eines feiner 
Länge nad) verftellbaren Hebels, deſſen Drehpunkt auf einer im Immern 
bes Kammringes liegenden Geſtellbank tefeftigt ift; er ſteht durch bie 
Stange x mit dem Hebel y fo in Verbindung, daß ſich durch bie 
angebrachten Schlite die Hubhöhe der Bürfte und bie Tiefe des Ein- 
fchlagpunftes veguliren läßt; der Hebel yy erhält von der an ver 
Welle R angebrachten erzentriihen Scheibe z aus eine fchiwingente 
Bewegung. Die Verhältniffe dieſes Mechanismus werben aus Fig. 1 
Taf. 93 und aus dem Grundriß Fig. 1, Taf. 95 erſichtlich, und letztere 
Darftellung zeigt, wie beim VBorhantenfein von 2 Einfhlagvorrichtungen 
für denfelben Kammring aud 2 foldye Bürften angebradht find. 

Der Kammring H rubt auf einer hohlen, und wie bie Röhren 
a! in Fig. 1 Taf. 93 zeigen, mit Dampf gebeizten Unterlage, bat nad 
oben ftehend 6 Neihen Zähne, von denen die britte höher ift als 
bie Übrigen, und die brei inneren etwas höher als die beiden 
äußern. Zwiſchen ber zweiten und dritten fowie zwijchen ber vierten 
und fünften liegen bie fpäter zu erwähnenden Platten N zum Ant 
ftoßen des Kämmlings. Der Kammring ift innerlich verzahnt. Yu 
biefe Zähne des Kammringes greifen die Zähne eines an der Welle U 
befindlichen Getriebes und es erhält diefe Welle eine langfame Dreh⸗ 
bewegung von der vertilalen Welle V aus durch Vermittlung dreier Zahn⸗ 
rabvorgelege, bei welchen an ben Zwiſchenwellen b' und b? bie Zahn⸗ 
räber gewecjjelt werben können, um bie erforderliche Geſchwindigkeit 
für das ortfchreiten der Zähne im Kammringe zu erzielen. 
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Die bis jetzt geſchilderten Hauptorgane der Kämmmiaſchine find 
nun auf Taf. 94 in 4 Hauptſtellungen zu weiterer Veranſchaulichung 
des Spieles geſchildert. 

Erſte Stellung Fig 1, Taf. 94. Die Eindrückbürſte E 
ift von den Kammftäben D abgehoben; tie Zange F hat ihre aus- 
ſchwingende Bewegung beendet und ift eben im Begriffe fi zu öffnen; 
der Uebertraglamm G bat angefangen in das hintere Ende des Woll- 
barte® der Zange einzuftechen und befindet fi in feiner weiteften 
Stellung nad links zu; die Einfchlagbürfte I fteht über den Zähnen 
des Ranımringes H. 

Zweite Stellung. Fig. 2, Taf. 94. Die Eindrüdtürfte E 
fteht noch ofen, die Kammſtäbe D find ein Stüd vorgerüdt und es 
wird bald der vorberfte derſelben herunterfallen; die Zange F hat 
fih geöffnet und ift ungefähr auf halbem Wege beim Zurüdgehen; 
ber Uebertragkamm G fteht in feiner höchſten Stellung und bewegt 
ſich nach rechts zu; die Einfchlagbürfte I fleht noch in gehobener 
Stellung. 

Dritte Stellung. Fig. 3, Taf. 94. Die Eindrüdbürfte E 
bat fih auf die Kammſtäbe D gefenkt; die Zange F fteht in ihrer wei: 
teften Stellung links, bat fi) eben gejchloffen und babei bei vor» 
ſteheuden Wollbart erfaßt; der Uebertraglamm G ift zu feiner weiteften 
Stellung nach rechts gelangt, hat ſich ſchon etwas geſenkt, den vorher 
angeftochenen Wollbart bereits zwifchen bie Zähne H des Kammringes 
und bie Einfchlagbürfte I gebradyt, und fid) bogenförmig geftaltet. 

Bierte Stellung. Fig. 4, Taf. 94. Die Eindrüdbürfte.E 
und die Kammſtäbe D ftehen wie vorher, vie gefchloffene Zange hat 
fih bereits etwas nach rechts bewegt und zieht dabei das hintere Ende 
des von ihr gefaßten Wollbarte® durch bie Zähne der Kammſtäbe 
hiudurch; der Uebertragkamm bat tie Wolle auf die Zähne von H 
gelegt und zieht ſich nach links zurüd, die Einfhlagbürfte I bat fid 
gefenft und vrüdt den Wollbert in bie Zähne des Kammringes ein. 

In Bezug auf die gehörige Einftellung ber einzelnen Theile, ber 
Beichaffenheit ver Wolle entſprechend, gelten analoge Vorſchriften, wie 
fie vorher bei der Schlumbergerfhen Maſchine aufgeftellt wurben; fie 
follen daher hier nicht wiederholt werben. 

Die Bewegumgsübertragung auf die vorher erwähnten Wellen R, 
8, T, U und V, durch welche die bis jetzt gefchilberten Hauptorgane 
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in Gang geſetzt werben, erfolgt von ber Hauptwelle W ber Mafchine 
aus in folgender Art und Weiſe (vergl. Fig. 1 auf Taf. 93 mb 
Big. 1 auf Xaf. 95). 

Bon W aus wird durch das Stirnrabvorgelege e“ die parallele 
Welle X bewegt, von welder aus durd ein koniſches Rabvorgelege 
die Bewegung auf die vertilale Welle V übergeht. 

V ift mit U, wie bereitd vorher angegeben wurbe, durch zwei 
Stirnrabvorgelege verbunden. 

Ben W aus geht durch den Riemen Y die Bewegung auf ber 
Welle Z an dem der Abziehoorrichtung direkt gegenüberliegenden Boll 
einfchlagapparate (vergl. Fig. 1 Taf. 93), währen die Welle W 
mittelft des Winkelradvorgeleges d’ mit der Welle A’ verbunden ifl, 
und von einer an biefer befindlichen Niemeufcheibe aus der Riemen 
Y’ zu einer der Welle Z gleich liegenden Welle in dem rechtwinfelig 
gegen den vorher erwähnten Apparat ftehenden Wolleinfchlagapparat 
führt. (Vergl. Fig. 1 Taf. 96.) 

Bon der Welle Z wird durch ein Getriebe, welches in ein auf R 
figendes Zahnrad eingreift, auf die Welle R vie Bewegung übertragen. 

Undererfeits geht von einem Getriebe an ver Welle Z mittelfl 
eines größeren Zraneporteurrabes bie Bewegung auf das an S be 
findfihe Zahnrad über. 

S und T ftehen, wie bereitd früher erwähnt, durch zwei Stim- 
räber von gleicher Zähnezahl mit einander in Berbinbung. 

Die Vorrichtung P zum Glattſtreichen des Woll 
bartes (Fig. 1 Taf. 95) befteht aus einem mit Anſätzen verfehenen 
enblojen Bande, welches um die einander gegenüberjtehenden Wellen 
B’ und e‘ gelegt ift und die Haare bes vorftehenden Wollbartes durch 
bie entfprechende Geftalt ver vorderen Seite diefer Anjäge veranlaßt, 
fih nad den Abzugswalgen zu in einer nicht zu biden Schicht zu 
rihten. Die Welle B’ erhält von der Welle V aus durch eine ge 
freuzte Schnur und 2 Schnurfcheiben ihre Bewegung. 

Die Abzugswalzen K (Fig. 1 Taf. 95) liegen fo, baß ber 
eine Endpunkt derjelben den Kammring zieulich tangirt, ber glatt 
geftrihene Wollbart in den zwifhen H und K gebildeten Winkel 
eintritt und bier von den Walzen K ergriffen wird. Beide Walzen 
find geriffelt; die obere wird durch ftellbaren Fetderdruck gegen bie 
untere angepreßt, und um die untere nud bie ihr gegenüberliegende Walze 
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ſGFig. 1 Taf. 93) iſt ein endloſes Ledertuch ausgeſpannt, welches 
verhindert, daß die Wollhaare durch die Riffel der Zylinder verletzt 
werden. (Dieſe Einrichtung iſt eine Erfindung G. Anderton's vom 
Zahre 1829.) Die Abzugewalzen erhalten ihre drehende Bewegung 
von ber Hauptwelle W aus, von welcher durch die beiden Stirn⸗ 
räber g’ bie Bewegung auf eine parallele Welle, und von biefer 
durch ein Winfelrabvorgelege h’ auf eine vertifale Welle übergeht, 
letztere fteht durch 2 Winkelräder mit der einen Welle K in Verbindung. 

Hinter K liegt der rotirende Trichter L, welcher vorn eine 
ber Breite des Zugpließes entfprechende Oeffnung bat, und dieſe 
Breite bis auf die Dimenfionen eines gewöhnlichen Bandes vermindert. 
Gedreht wird derjelbe von der Welle V aus, an weldyer fich die 
Schnurſcheibe k’ befindet, die Schnur felbft ift über Leitrollen gezogen 
mb um eine an L angebrachte zweite Schnurfcheibe gelegt (vergl. 
dig. 1 auf Taf. 93 und Fig. 1 auf Taf. 95). 

Bon ten Abführungsmwalzen M, welche das von dem Trichter 
kommende Zugband aufnehmen, wird bie obere gegen bie untere mit 
ſtellbarem Federdruck angepreft; der unteren horizontal gegenüber 
liegt noch eine dritte Walze 1’, welche ebenfalls mit Federdruck ange 
prefit wird und bie Herableitung des Bandes in den Topf bewirkt. Die 
Uebertragung ber Bewegung von K auf M erfolgt durch 2 Stirnräter 
und Zransporteur bei m‘ und bie Uebertragung der Bewegung von 
M auf 1’ durch die Etirnrabverbindung n‘. 

Zum Ausftoßen und Abführen tes Kämmlings ift zu- 
nächſt die fchief auffteigende Platte N zwifchen die Zähne gejchoben, 
welche ven Kämmling unten faßt und ihn an ben Zähnen in die Höhe 
ſchiebt; ift er bis zu den Zahnfpigen gefchoben, jo kommt er in das Be⸗ 
reich der Walzen O und O’, von benen bie zweite burch bie Federn 
p’ gegen bie exfte gebrüdt wird; dieſe fafjen ihn und führen ihn auf 
dem Bleche r’ ab, wenn auf O durch bie GStirnräber q’ drehende 
Bewegung übertragen wird. Um bie Ablöfung bes Kämmlings zu 
befördern, ift an der Welle O oberhalb bei s’ eine erzentrijche Scheibe 
angebracht, welche mittelft einer Zugftange den Winkelhebel t’ in eine 
ſchwingende Bewegung verſetzt; legterer ift durch eine Stange mit der 
Platte N verbunden und überträgt auf dieſe diejelbe ſchwingende Be: 
wegung, beren- Ausbehnung buch Veränderung der Hebellänge am 
vertifalen Hebelarm von t’ ftellbar ift. 
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Die Maſchine macht in der Minute 60 — 80 Zangenſpiele, felg 
lich, da die Hauptwelle W 9 Mal ſo ſchnell läuft, als die Wellen R, 
S und T, dieſe Hauptwelle 540— 720 Umdrehungen. Die Breite tet 
Uebertragkammes beträgt etwa 24 Millimeter; nimmt nian an, daß 
fi) regelmäßig 3 Wollbärte des Uebertraglammes auf den Kamm 
ringe übereinanberlegen follen, fo muß berfelbe bei jevem Spiele um 
8 Millimeter (etwa Y, engl.) vorrüden, daher bei 70 Spielen in 
der Minute um 560 Millimeter ober 22° engl.; da er eine Per⸗ 
pherie von 2939 Millimeter bat, fo wirb er daher eine Umbrehung 
in 5,24 Minuten machen. 

Sind 2 Einjchlagvorridtungen und eine Abzugsvorrichtung au 
einem Kammringe thätig, fo ift natürlich bie Geſchwindigleit der Fort 
rüdung in ter Peripherie größer zu machen, und fie wlrbe unter 
Beibehaltung der vorftehenden Borausferungen bezüglich der gleid- 
zeitig auszuziehenden übertragenen Wollbärte dann das Doppelte be 
tragen, alfo der Kanımring eine Umdrehung in 2,62 Minuten machen. 

Um bie Lieferungsfähigkeit einer folhen Mafchine vollftändig aut 
junugen, werden auh Doppelmafchinen gebaut, welche einander 
biametral gegenüberftehend 2 Einfchlagapparate und dazwiſchenliegend 
2 NAbzugsapparate haben, jeder Einfchlagapparat arbeitet daher für 
einen befonderen Abzugsapparat; der Kammring hat einen größeren 
Durchmeſſer als hier angegeben ift, und ber Uebertraglamm ift eben 
falls etwas breiter. 

Eine folde Doppelmafchine gibt ohngefähr mal fo viel Zug als 
eine Heilmannſche und verrichtet ungefähr die Arbeit von 100 bis 
120 Haudkämmern. Eine Mafchine mit einfachem Abzugapparate kann 
in ihrer Leiftung, je nachdem mit mehr oder weniger ftarlem Woll⸗ 
barte gearbeitet wird, zu bem 1", bis 2'/, fachen einer Heilmannfchen 
angenommen werben. 

In Bezug auf das Verhältuiß des Zuges zum Kämmling wird 
angenommen, taß vie Fifterfche Mafchine etwa 2—3 Proz. mehr Zug 
liefert, d. h. um dieſen Mehrbetrag kürzere Wolle im Zuge läßt, 
als die Heilmannfce. 

Eine Liſterſche Kämmmaſchine erfordert im Mittel, je nachdem 
fie einfach oder Doppelt wirkt, mit allen Hülfsmafchinen (Waſchma⸗ 
fhine, Krempel und Gills) durchſchnittlich 2—2', Pferdekraft und 
mit biefen Mafchinen 5—6 Perfonen zur Bedienung. 
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11. Borbereitungsmafdinen für die neueren Kämmmaſchinen. 


Während man in früherer Zeit bei den Kämmmaſchinen bie 
Wolle eben fo verwendete, wie fie in die Handkämme gefchlagen 
wurde, d. 5. nachdem fie gewafchen und getrodnet war, ift man im 
Lanfe der Zeit zur Anwendung von Borbereitungemafchinen über⸗ 
gegangen, durch welche eine mehr parallele Tage der Wollhaare, die 
durch das Wafchen in verfchieden gefreuzte Richtung kommen, und 
ein Auflöfen des Stapels, d. h. eine Trennung der Sage und Um- 
formung derfelben in ein gleichförmigere® Band, erzielt werden foll. 
Bei den franzöfifhen Kämmereifuftemen wendete man urfprünglich 
dazu Maſchinen an, welche in der Nappeufe und dem Demäloir von 
Heilmann, bei den englifhen Syftemen Mafchinen, die in den Krem⸗ 
peln und Schraubengill$ ihre Hauptrepräfentanten finden. Im Nach⸗ 
folgenden follen biefe Borbereitungsmafchinen ihren Hauptarten nad) 
befchrieben werben. 

1. TieRappeufe, Bließ- oder Trodenmafchine ven Heilmann, 
iſt anf Tafel 96 im 12ten Theile der natürlichen Größe und zwar 
in Fig. 1 in der Seitenanfiht, in ig. 2 im Längendurchfchnitt, in 
Sig. 3 in der oberen Anficht bargeftellt. 

Auf das Lattentuh A wirb die gewafchene Wolle aufgebreitet ; 
fle wird durch die Zuführwalzen B von demfelben abgenonmen und 
ben Speifewalzen C übergeben, welche mit einem Beſchläge aus Draht⸗ 
zähnen verfehen find: von hier aus werben einzelne Wollfafern durch 
die mit circa 70,000 ftählernen, 1 ZoU langen, unter 45° ftehenden 
Nadelähnen am Umfang befette und innerlich mit Dampf geheizte 
Trommel D abgenommen, die fih in ber Richtung des in Fig. 2 
angezeichneten Pfeiles umbreht. Hierbei üterzieht fid) die Trommel 
mit auf einander ſich Icgenben dünnen Wolloließen, deren Haare burd) 
die Bürftwalgen E und F glattgeftrihen werben, und es werben 
dieſe Bließe durch die von der Trommel ausftrahlende Wärme ge: 
trocknet. Hat das Bließ die gewünfchte Dide erreicht, fo wird ber 
Lauf der Maſchine angehalten, das Bließ an einer Stelle aufgeriffen, 
der Abzugapparat mit den Walzen G eingerüdt, und das Bließ durd) 
diefe Abzugewalzen abgezogen, babei aber die Trommel D langſam 
in entgegengefegter Richtung als vorher gebreht. Bei H ift über ver 
Walze eine Dede. 
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1 ift die mit der Trommel verbundene Feſt⸗ und Loſsſcheibe, M 
bie durch den Stellbebel K auf die eine ober andere diefer Scheiben 
zu vichtente Riemengabel. An der Welle von D befindet fi auf 
der andern Seite das Getriebe N, durch welches mittelft eines Rades 
und an bemfelben befindlichen Getriebes die Bewegung auf O über: 
tragen wird; das Zahnrad O figt an der untern Speifewalze C, von 
welher aus mit dem Rade P einerfeits die obere Epeifewalze C, 
andrerfeits durch einen Transporteur die untere Zuführwalze B be 
wegt wird. Tas an biefer befindliche Zahnrad treibt einerfeits bie 
obere Zuführwalze, andererfeits mittelft eines Transporteurs das an ber 
Lattentuchwalze befindliche Zahnrad Q. Mit dem Hebel R wirb ber 
Abziehapparat ab» und angerüdt und durch Einlegung, bes Hebels L 
in feiner Stellung erhalten. Durch ven Hebel S erfolgt die Um: 
legung der Riemengabel T zum Xetriebe des Riemens für biefen 
Apparat von der Po8- auf die Feſtſcheibe; die mittelft des Riement 
von der Scheibe U aus in Gang gefegten Abziehwalzen ſetzen in der 
eingerüdten Stellung mittelft der Zahnräder V und be3 an ber Trom- 
mel angebrachten Zahnrabes W Ießtere in Umbrehung. 

X ift das Dampfzuftrömungs-, Y das Waſſerabführungs⸗Rohr; 
letzteres Lonmmmizirt mit dem gebogenen Rohre Z am Innern ber 
Trommel. 

Eine folhe Nappenfe trodnet täglih etwa 700-800 Pfund 
Wolle, und es kann die Mafchine bei jedem der verfchienenen Kämmerei⸗ 
fyiteme, wo die Wolle troden auf den Borbereitungsmafchinen verar- 
beitet werben fol, Berwenbung finden. Das Gewicht eines Bließes 
beträgt 1/,—1'/, Pfund. Die Trommel macht etwa 210 Umbrehungen 
in der Minute beim Rechtegange und es kann angenommen werben, 
daß ohngefähr 80 Proz. der Zeit für den Nechtegang und 20 Proz. ber 
Zeit für den Linfegang der Trommel erforderlich find. 

2. Das Demdloir, oder die Stapelzugmafchine bilbet 
einen wejentlihen Theil der Heilmann’fchen Erfindung; fie ift auf 
Taf. 95 Fig. 2 in der Seitenanfiht und Fig. 3 in der oberen Anſicht 
im 10ten Theile der natürl.hen Größe, und zwar erftere Anficht mit 
theilweife weggelaffenem Geſtell, abgebilvet. 

A Hanptgeftellwände, A! Querverbindungen zwifchen deufelben ; 
B Auleitungsbleh für das MWollvließ, welches gewöhnlich bei dem 
Schlumberger Syſteme ein Vließ der Nappeufe ift; tiefe Zuleitung 
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iſt in Fig. 3 als abgehoben zu veufen. Bon B aus geht das Woll- 
vfieß nach der mit Nadeln befegten Einlaßwalze C und ver parallel 
zu ihr liegenden mit Krempelbefchlag bezogenen Walze D, um ber 
Kammwalze L zugeführt zu werben. 
. In tiefer Zuführung, vie fih dem Einfchlagen der Wolle mit 
der Hand etwas nähert, und in ber Beichaffenheit der Kammwalze 
liegt das Eigenthümliche des Demäloirs. Die beiden Walzen C und 
D nämlich find in bie zu beiden Seiten liegenden Hebel E einge 
lagert; letztere haben in V ihre Drehachfe und find an ihren nach 
rechts gerichteten Enden mit den an den Scheiben F der Welle T 
befindlichen Krummzapfen G @' verbunden. Damit die Hebel ver 
ſchwingenden Bewegung, bie von diefen Krummzapfen auf fie über- 
tragen wird, folgen können, ift ihre Drehachſe V auf den fchwingen- 
ven Yagerträgern 8 befeftigt, welche bei W ihren Drehpunkt haben. 
Die Welle T, auf weldhe von der Hauptwelle der Mafchine die 
drehende Bewegung durch das Rad -10 Übertragen wird, ift in bie 
Lager U eingelagert, welche auf dem Querſtück A ' verftellbar fo auf- 
geſchraubt find, daß unter gleichzeitiger Berftellung von W ver ganze 
Einlaßapparat der Kammwalze L genähert, eder von ihr entfernt 
werben kann. Die Größe der von den Krummyapfen G G' aus auf 
die Hebel E und bie Walzen C und D zu übertragenven ſchwingenden 
Bewegung wird durch Verſchiebuug der Krummzapfen an den Scyeiben 
F regulirt. 

Mit diefer ſchwingenden Bewegung des Einlaßaprarates ift num 
auch eine drehende der beiben Walzen C und D verbunden. Zu bem 
Ende fißt an der Warze G' des einen Krummzapfens der Welle T 
eine Schuede, welde in ein Schraubenrad H eingreift, letzteres be- 
findet fich nebft der Schnede I an einer kurzen Welle, die ſich in 
einem an B! angebrachten Sanonenlager dreht; I greift in das an C 
befindliche Zahnrad K ein und bewirkt fo trog ber ſchwingenden Be⸗ 
wegung des Einlaßapparates eine ftetige Drehung von C. Auf der 
anderen Seite der Welle von C befindet fih das Rad X, welches 
nit dem an D befinblihen Rade Y in Eingriff fteht, und fo bie 
drehende Bewegung auch auf D überträgt. 

Die Kamm- ober Nadelwalze L, auf welde nun das Wollvließ 
übertragen wird, ift mit veihenweife georbneten langen Kammzähnen 
oder Nadeln befeßt; zwifchen je 2 Reihen befindet fi ein Stab M, 
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welcher in ziemlid radialer Richtung ſich herausſchieben und herein: 
ziehen Tann. Diefes Gerausfchieben hat zum Zweck das Wollvlich 
von den Nadeln abzufchieben, und es wird die Bewegung ber Stäbe 
dadurch hervorgebradht, daß die Enden der Stäbe M, was hier m 
der Zeichnung nicht mit angegeben ift, zu beiden Seiten über ben 
mit Nadeln befetten Theil der Kammwalze vorftehen, burdy bie mit 
der Achſe der Walze verbundene Scheibe Z hindurchgehen, in biefen 
Scheiben fih in Schlitzen bewegen, welche parallel zur Richtung ver 
entiprechenden Nadeln der Kammmalze find, und mit ven äußerſten 
Enden in die am Geftell befeftigten Scheiben N hineinragen, welde 
zu ben Zwecke eine erzentrifch Tiegende Nuth für die Führung biefer 
Stabenden haben. Die Nuth in NN liegt nun fo, daß die Stäbe M 
da, wo die Wolle auf die Kammwalze kommt, ihre zurückgezogenſte 
Stellung haben (der Halbmeffer der Nuth bezogen anf die Achſe von 
L ift daher bier am Heinflen), dagegen an ber Stelle bis zu ven 
Nadelſpitzen nach außen gefchoben find, wo das Wollvließ die Kamm- 
walze verlafien ſoll (an biefer Stelle ift der entſprechende Halbmeſſer 
der Spur am größten). 

00! find die Abzugswalzen, von denen die obere auf der unteren 
frei aufrubt, und mit ihren Zapfen in einem Sclige geführt wird. 
Hinter denfelben folgt der Trichter Q und die Abführungswalzen P, 
von denen bie obere mit einem Putzdeckel verfehen if. Das abge 
feitete Band fällt Hinter P in einen Topf. 

Bon der Hauptmwelle R aus, auf welche durch die hier theilweife 
abgebrochen gezeichnete Riemenſcheibe die Bewegung Übertragen wirb, 
erfolgt die Bemwegungsübertragung einerfeitS durch das Getriche 2, 
ben Zransporteur 9 und das Zahnrad 10 an die Krummzapfenwelle T, 
von welder aus, wie vorher angeführt wurde, die ganze Zuführung 
bewegt wird; andrerſeits durch das Getriebe 1, den Transporteur 3 
und das Zahnrad 4 auf die untere Abzugswalze O'!. Das Getriebe 
5 an diefer Walze fteht auf der einen Seite mit dem Rade 6 in Ber- 
bindung und treibt durch dasſelbe die Kammwalze, auf der andern 
Seite mit dem ZTransporteur 7, welder in das Rab 8 eingreift 
und dadurch die Abführungswalze P' umbrebt. 

Für eine Umdrehung der Hauptmwelle macht 

die Krummzapfenwelle T ebenfalls 1 Umdrehung 
die Einlaßwalze C 0,008 
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die Nadelwalze L 0,09 Umdrehung 
bie Abführwalze 0! 0,33 w 

" " P' 0,235 " 
und es werben babei 3,26 Millim. Bließlänge von der Einlaßwalze C 
abgegeben, auf ber Nadelwalze L und ber Wbzugswaße O' zu 53 
Millimeter Länge geftredt, und burd die Abzugswalzen P' in einer 
Banblänge von 57,6 Millimeter in einen Topf geliefert. 

Die Gefanmtftredung beträgt daher 1 : 17,7. 

Die Zahl der Vibrationen, welche vie Welle T auf die Einlaß⸗ 
walze C überträgt, unb die eben fo groß ift wie die Zahl der Um⸗ 
drehungen der Hauptwelle, beträgt 170—180; daher liefert die Ma⸗ 
ſchine, bei 175 Umdrehungen, in der Stunde eine Bandlänge von circa 
604,8 Meter oder 1982 engl. Fuß, und verarbeitet dabei ein Vließ 
von circa 34 Meter over 112 engl. Fuß Länge oder mindeſtens 8—9 
Nappenſe⸗Vließe. Das Gewicht der bearbeiteten Wolle Tann zu 
täglich etwa 150 Pfund angenommen werben. 

Bon den Demäloird werben mindeftens 2 hinter einander folgend 
angewendet, und bem zweiten etwa 10—12 Bänder vorgelegt, welche 
das erfte liefert. > 

Bei den in neuerer Zeit ausgeführten Demäloirs ift die Schraube 
G und bas Schraubenrad H dur ein Stirnrad- und Winkelradvor⸗ 
gelege erfekt worden. 

3. Beidem Demdloir-etireur von Pierrard-Barpaite 
and Reims, im Jahre 1852 patentirt, erfolgt das Auseinanderziehen 
des Wollfiapels nicht bei der Juleitung zur Kamm⸗ ober Nadelwalze, 
ſondern durch eine fih allmählig fleigernde Entfernung ber Nadelftübe 
von einander auf ber eigenthüämlich Tonftrnirten Kammmalze. Die Ma- 
ſchine wurde auf der franzöfifchen Ausftellung 1855 für eine ber 
beften Borbereitungamafchinen erklärt, und erhielt die Preismebaille 
zweiter Klaſſe zuerkannt. 

Die Maſchine ift auf Zafel 96 durch Figur 4 im Längen 
durchſchnitt mit umterhalb abgebrochenem Geftell, und durch Figur 5 
in ber oberen Anficht mit theilmeife weggelaffenem Lattentuche dar⸗ 
geftellt. 

An der Hauptwelle A befinden ſich die Feſt- und Losicheibe a,a‘, 
auf welche ter Riemen mit dem Hebel b gelegt wird, und bie 
Getriebe 0,0’ melde die Zahnräder d,d‘ an den Achſen f‘ drehen; an 
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legteren befinden ſich Getriebe gg’, die in die großen Räder hh’ an 
den Scheiben BB’ eingreifen. Diefe Scheiben find auf die Ude I 
aufgefhoben und enthalten eine Anzahl gebogener Schlitze e, in melde 
die Enden der Nabellänme bineinragen. Auf dem Geftell C fin 
ferner zwei anbere Führungen D aufgefhraubt, welche eine Urt hery 
förmiger Oeffnung in ber ans Fig. 4 erſichtlichen Geſtalt zwifchen ſich 
laſſen; durch diefe Deffnung gehen die Kammftäbe 1 hindurch, bevor 
fie mit den Enden in die Schlige der Scheiben B bineintreten, und 
äußerlich werben fie durch die Herzicheibe G? getragen, weldye mit 
ber immern Begrenzung von D äguibiftant find, fo daß GC? unb D 
gewiffermaßen bie herzförmige Spur zum Teiten ber Kammſtäbe bilden; 
ebenfo können auch die Scheiben G? an ber feftliegenden Achſe I an- 
gebradyt werben. 

Die zu, bearbeitende Wolle wird auf dad Lattentuch E aufgelegt, 
welches über die beiden Walzen n und o geht und von n ans ge 
trieben wird; auf n wirb durch die Räder p bis p"! von ber Haupt 
welle aus die Bewegung Übertragen. Der Raum unter E bei G 
ift zur Heizung mit Dampf eingerichtet. Bei q am Ende des Latten- 
tuches wird bie Wolle durch eine Walze niedergedrückt und ben Speiſe⸗ 
zylindern rr’ dargeboten, von denen fie burd die Kanmſtäbe 1 ab⸗ 
genommen und babei durch eine DBürfte s eingebrüdt wird; eine 
Geber t brüdt die Bürfte nieder, und es erhält viefelbe von den an 
ben Scheiben B angebrachten Borfprüngen u aus durch Die Hebel H, T 
und das Gegengewicht J eine ſchwingende Bewegung. Die Kamm⸗ 
ftäbe werben, wenn fie ſich mit Wolle gefüllt haben, turd die Scheiben 
B in dem berzförmigen Schlig j fo vorwärts bewegt, daß bis zum 
beginnenden Rüdgange jeder Kammſtab etwas fchneller geht als ber 
nachfolgende und etwas langſamer al8 ber woranftehende, fo daR auf 
biefe Art ein volllommen ftetige® Auseinanberziehen ver Wolle erfolgt. 
Der innere Raum bei G? kann ebenfalls durch Dampf erwärmt 
werben. 

Die Bürftwalzge o reinigt die zurüdlehrenden Kammſtäbe, wenn 
fie in bie tieffte Stellung kommen; fie wird von der Hauptwelle 
aus burh die Schnurſcheiben xx'x? und die Schnüre y'y? 
bewegt. ' 

Durch die Abzugswalzen k, welche mit den Rädern y x in Um 
drehung verfegt werben, erfolgt die Abnahme der Wolle von ben 
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Rammftäben; die untere Walze ift mit einem enblofen Leber belegt 
und führt Das Vließ entweder auf eine Trommel oder, wie bier, nach 
einem rotirenden Trichter N, welcher durch die Stirnräder RR', die 
konifchen Räder QQ' und das Getriebe P won ce aus feine Bewegung 
exhält; vou hier aus geht das Band zwifchen ven Walzen 8 hindurch nach 
bee Spulenwidelapparate T', welcher wie bei anderen ähnlichen Ma⸗ 
ſchinen eingerichtet ift, unb burch U V und X in Bewegung geſetzt wird. 

Solder Temeloird werden nad Befinden drei hintereinander 
folgend angewendet, von denen ſich bie fpätern von dem erften nur 
darch die Dimenfionen der Ausführung und bie größere Feinheit ber 
Nadelſtellung unterſcheiden. AUS Borzug der Maſchine wirb neben 
einer entiprechenden Geſchwindigkeit ver Bewegung namentlich die 
Schonung gerühmt, mit welcher die Wolle auf ihr bearbeitet wirb, fe 
daß viel weniger als bei anbern Bearbeitungsigftemen ein Zerreißen 
ber Wollhaare eintritt. 

4. Die Borbereitungsmafdine von Frey. aus Belleville 
vom Jahre 1851, welche in Fig. 6 auf Taf. 96 im Durchſchnitt barge- 
ſtellt ift, beſteht im wefentlichen aus einer Trommel A, die mit Kamm: 
häben B beſetzt if. Ein folder Kammftab ift in Fig. 7 beſonders 
gezeichnet; ex bat bei a die Nabeln zur Aufnahme ver Wolle, bei b 
auf beiden Seiten Zapfen, mit denen er in bie Seitenfcheiben ber 
Trommel A drehbar eingelagert ift, und an dem einen Ende über 
ben Zapfen b hinaus einen Zapfen co, welcher in einer erzentrifchen 
Spur C einer neben A befinvlichen feften Scheibe läuft. Durch viele 
Spur werben fänmtliche Nabelftäbe, wenn fie von den Zuführwalzen 
D die Wolle aufgenommen haben, allmählig fo gewendet, daß fie 
ehma8 weiter und weiter aus einander treten; bei E wird von ben« 
felben bie auseinander gezogene Wolle abgenommen. Zugleich findet 
zwifchen D und A und zwifhen A unb E eine Stredung Statt. 

5. Die Stapelzugmafhine von Revenel aus Thernes 
vom Jahre 1849 bringt ein eigenthlämliches Prinzip zur Ausführung, 
das durch die Skizze in Fig. 8 auf Taf. 96 verbeutlicht wird. Hier 
find eine Anzahl Oberkämme a und Unterkämme b vorbanben; bie 
erfteren befinden fi an Stäben cc, die andern an Stäben d befeftigt; 
die oberen Stäbe geben durch Führungen e, welche ſich ein wenig 
drehen können, bei ben unteren Stäben d ift dies ebenfo ver Fall. 


Die Kammſtäbe a und b ftiehen auf beiden Seiten mit Krunmzapfen 
Technolog. Enchtl. Zupnt. 111. 38 
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an den Rädern r in Berbinpnng, denen fie in ber Art in ber Be 
wegung folgen, daß von je 2 übereinanberfichenben Kämmen a unt b 
der eine bie entgegengefehte Bewegung macht, als der andere, fie 
greifen dabei in das zwifchen den Peitungen gg liegende Wollvließ fo 
ein, daß fie dasſelbe auseinanverziehen; das auf diefe Urt ausgezogene 
Bließ wird durch die Walzen A abgezogen, welche durch angebrachte 
Bürſten regelmäßig gereinigt werben. 

6. Die Kammgarntrempel. Sie ift im 13ten Theile ber 
natürlichen Größe in der Einrichtung, wie fie jest in ber Maſchinen⸗ 
fabrik von Richard Hartmann in Chenmitz anegeführt wirb, auf 
Taf. 97 dargeftellt, und zwar ift Fig. 1 die Anficht von ber einen 
Seite, Big. 2 die Darſtellung der Beweguugsüßertragumg auf ber 
entgegen ſtehenden Seite; Fig. 8 die Endanflht des Spulenwidelunge 
apparates und Fig. 4 die obere Anſicht bes Spulenwagens umdb bei 
Treibmehanismus für denfelben. 

Bei A befindet fi hinter der bier ſichtlichen Geſtellwand das 
Lattentuch zum Auflegen ver Wolle, bei B bie Speifezylinder; O ift 
die Vorwalze oder der Vorreißer, D die Klettenwalze, E bie Haupt 
trommel, F' bis F* die 5 Urbeiter, G' bis G® die 5 Wender, H 
der Bolant, I das Filet oder ber Peigneur, K bie erften Abzug ⸗ 
walzen, L der Trichter zum BZufammenziehen des Vließes zu einem 
Bande, M die zweiten Abzugwaßen, N die Spulenwidelwalze. In 
Fig. 2 find die zu dieſen verjchiebenen Organen gehörenden Wellen, 
foweit fie Dargeftellt find, in derſelben Art wie vorber, jebody mit 
Heinen Buchftaben, bezeichnet worben. 

Das Lattentuh A wirb burd die Gegenwalze a geipannt, 
die untere Speifewalze B' erhält von P aus durch Getriebe und 
Zahnrad Bewegung, welde auf P durch die von dem Peigneur aus 
bewegte endloſe Kette O übertragen wurbe, und yflanzt dieſe Bewe⸗ 
gung durch eine kurze enblofe Kette auf die Wale a umb dadurch anf 
das Lattentuch fort. 

Die Bormalze C ift mit einem groben, aus gebogenen ſtarken 
Drabtzähnen beftehenden Beſchlage verſehen; fie erhält ihre Bewegung 
durch den in Fig. 2 dargeſtellten endloſen Riemen Q (unter Vermittlung 
der Ueberjegung an der Welle R), auf ben bie Bewegung von ber 
Hanpt⸗ ober Trommelwelle aus Übertragen wird. Die unter ber 
felben liegende Klettenmalze D, von weldyer bei dieſen Krempeln 
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nur in fo weit Gebrauch gemacht wird, als dies erforderlich erfcheint, 
enthält an ihrer Oberfläche vorftehend eine Anzahl parallel zur Achſe 
liegender Schienen, wie Fig. 5 im Durchſchnitt zeigt, welche die von 
der Borwalze vorftehenven Unreinigfeiten, namentlich Klettentheile, ab- 
zufchlagen beftimmt find; beide Walzen, die Vorwalze und Kletten⸗ 
walze, drehen fi) in gleihem Sinne, da die Klettenwalze ebenfalls von 
der vorher erwähnten Welle R aus gedreht wird; bie relative Ge⸗ 
ſchwindigkeit, mit welcher die Schienen gegen die Unreinigfeiten ber 
Wolle auf der Vorwalze ſchlagen, ift daher gleih der Summe ber 
beiden abfoluten Peripheriegefhwindigleiten. Die Klettenwalze wird 
Abrigens von R aus durch eine Schnur und 2 Schnurfcheiben bewegt. 

Die Hanptauflöfung der Wolle erfolgt dur die Haupttrom⸗ 
mel E in ihrer Zufanmenwirfung mit den Arbeitern F und den 
WendernG, deren Beſtimmung volllommen diefelbe ift, wie bie® bei 
dem Krempeln ber EStreihwolle in dem Artikel Tuchfabrikation 
Bd. 19 ded Hauptwerles ©. 74 ꝛc. ausführlich gefchilvert worden ift; num 
ift bier ber Beichlag von gröberer Nummer, das Füttern der Befchläge 
fällt weg, die Drabtzähne haben eine größere Ränge, und es fliehen 
die Arbeiter etwas entfernter von der Trommel. Durch alle biefe 
Umftände wirb die Einwirkung des Beſchlages auf die Wolle gegen 
die Streihgarnfrempel etwas gemildert, und dabei verhindert, daß 
ein Zerreißen der einzelnen Wollhaare eintritt. Namentlich) wirkt da⸗ 
Hin aud der vorzüglich in England beobachtete Umſtand, Beſchläge 
mit ſchwachem Leber oder fünftlichem Leber anzuwenden, woburd bie 
Drahtzähne eine viel größere Elaftizität erhalten, als bei dem in 
Deutihland noch häufiger gebräuchlichen, auf ſtarkes Leder gefekten, 
Beſchlage. Die Arbeiter erhalten ihre Bewegung durch bie endlofe Kette 
O, die Wender ihre Bewegung durch die Riemenführung Q. Aus Fig. 1 
ift ferner deutlich der Mechanismus erſichtlich, welcher angebracht ift, 
um bie Arbeiter ſowohl ald die Weder parallel zur Achſe der Haupt⸗ 
trommel radial, und parallel gegen einander, tangential zur Haupt⸗ 
trommel, entfprechend einftellen zu können. Der bei S in Big. 1 er⸗ 
fichtliche Aufſatz dient dazu, um die hier nicht gezeichneten Holzdecken, 
bie ſich rechts bis über den Peigneur und links bis zu den Gpeife- 
walzen herab erftreden, befeftigen zu Können. 

Der Bolant H, die Schnell- oder Firwalze, ift mit einem 
bürftenförmigen Drahtbeſchlage verfehen, hat eine größere Peripherie 
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geichwindigfeit al8 die Trommel, und hat ben Zweck, die durch bie 
Zentrifugalfraft von der Trommel abgetriebenen Wollhaare vor der Ve⸗ 
räbrung mit dem Peignenr glatt zu ſtreichen; er wirb burd ben 
Riemen Q in Umbrehung gefebt. 

Der Beigneur I erhält feine Bewegung von dem aus Fig. 1 
erfihtlihen an der Haupttrommelmwelle befinvlichen Getriebe T aus 
vermittelt eines doppelten Radvorgeleges und eines Transporteurs; 
an ſeiner Welle befindet ſich ein Kettenrad, durch welches auf die 
endloſe Kette O die mehrfach erwähnte Bewegung übertragen wird, 
wodurch die langſam bewegten und mehr Kraft erfordernden Da- 
fhinentheile, nämlich die Arbeiter F' bis F* unb bie Zuführung 
ihre Drehung -erhalten. Hierbei wird eine Veränderung in ber Ge 
fhwinbigkeit der Zuführung durch Wechſel des an P befindlichen Ge 
triebes bewirkt. 

Die Abzugswalzen K nehmen das Vließ von dem Peigneur 
ab; fie beftehben aus einer unteren geriffelten Walze, anf weldyer ſich 
oberhalb hinter einander 2 andere mit Tuch und Leder ober aud 
ſtarkem Papier überzogene Walzen auflegen. Sie erhalten ihre Be⸗ 
wegung gemeinfchaftlich mit dem ganzen Abzugsmcchanismus ebenfalls 
von dem Getriebe T aus, welches durch einen Transporteur, ein 
Stirnrad- und ein Winfelradvorgelege die Seitenwelle U in Bewe⸗ 
gung feßt; von biefer aus geht die Bewegung auf die Querwelle V 
über (vergl. auch Fig. 4) und von biefer durdy einen Transporteur, 
ein Stirnradvorgelege und einen zweiten Zrausporteur auf das an 
der unteren Abzugswaße K befindliche Zahnrad. Diefe Bewegungs 
übertragung, die übrigens mannichfacher Abänderungen fähig ift, 
macht es erforderli, einen Wechjel in der Umdrehungsgeſchwindigkeit 
bed Peigneurs, mit dem natürlich ein gleicher Wechfel in dem ganzen 
Abzugsmebanismus eintreten muß, duch Auswechſelung des Ge 
triebeö T an der Haupttrommelmwelle zu bewirfen, wenn nicht gleichzeitig 
an mehreren Stellen des übertragenden Mechanismus korreſpondirende 
Beränberungen angebracht werben follen. Erfolgt die Bewegungs- 
übertragung auf die Querwelle V von dem Peignenr aus, fo können 
dann die Gefchwinbigfeiten der verfchiedenen Abzugsorgane gleichzeitig 
mit einer Beränderung in der Gejchwindigleit des Peigneurs durch 
Auswechſelung des Getriebes W, welches zunäcft hinter T folgt, 
hervorgebracht werben. 
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Die Einrihtung der Abnahme des Vließes von dem Peigneur 
durch Mbzugswalzen eignet ſich nur für den Fall, wenn ganz trodene 
Wollen auf der Krempel verarbeitet werben; bearbeitet man fie in 
noch nicht vollſtändig trodenem Zuftande auf der Kammgarnfrempel, 
fo tritt an den Abzugsmwalzen leicht ein Wideln ein, unb ed wirb 
dann die gewöhnliche Abnahme mittelft des Haders vorgezogen 
(vergl. Hauptwerk, Bd. 19, ©. 76.) Diefer Hader erhält dann feine 
eßcillirende Bewegung von dem enblofen Riemen Q aus, welder 
die fchnelleren Bewegungen bervorbringt, oder birelt von der Haupt⸗ 
welle e aus. 

Durd den Trichter L wirb das breite Bließ zu einem fchmalen, 
dem zweiten Abzugswalzenpaare M zugehenden Bande zufam- 
mengezogen; an M befinden ſich, oberhalb aufgelegt und unterhalb durch 
Gegengewicht angepreßt, Putzdeckel. Die Bewegung wird auf die untere 
Abzugswalze von demfelben Zransporteur übertragen, welcher aud 
die erften Abzugswalzen K in Umtrieb fegt. 

Die Wickelwalze N erhält von dem an der Welle V befind- 
lichen Zahnrade aus durch Vermittelung zweier Xransporteure ihre 
. Umbrehung; fie liegt in dem Wagen X X, der nach ig. 3 mittelft 
feiner Laufräder ſich auf der quer im Geftelle angebrachten Bahn Bin 
und ber bewegen kann; diefe Bewegung wird auf ihn von der Welle 
V aus übertragen, die dur ein Winkelradvorgelege die Bewegung 
auf die Welle Z überträgt; an leßterer befindet ſich das Getriebe z, 
weldyes in einen innerlich verzahnten an dem Wagen angebrachten 
Rahmen 5 eingreift und durd eine Querſtange & fo gehalten wird, 
daß es immer im Eingriffe mit der Rahmenverzahnung bleiben muß 
nnd abmechfelnd oben und unten in die Verzahnung eingreift, um 
dadurch die hin⸗ und hergehende Bewegung bed Wagens hervor» 
zubringen; bei den Uebergängen aus ber unteren in bie obere Stel, 
Inng, umb umgefehrt, gleitet das Ende der Welle Z in einem vertifal 
ſtehenden Schlige von folder Ausdehnung, daß dieſes Ende ein Mal 
Die obere Begrenzung des Schliges berührt, und dann auf der untern 
Vegrenzumg desfelben aufliegt. Die ſchwingende Bewegung ber Welle 
Z in vertilaler Ebene ift aber daburdy ermöglicht, ohne den Eingriff 
der koniſchen Räder zu ftören, daß das Lager von Z burdh einen 
Bügel auf die Welle V drehtar anfgefchoben ift. Tie Seitenwände des 
Wagens haben einen vertifal ſtehenden Schlitz 5, in welden bie 
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Zuummie 3) Y) zu mei ze Berimsiklung zei Dante erfelgen 
ui. zum muc. mE m zeiare Te 3er afmikhger Vergrößerung 
ze Euurturmenie erg BE SE mem iur, vo die 
z Me Zur mx mr WW iss geiitlcherzen Peripherie- 
XXXXX ie 
ur. ze Eifekeaie N wirt 
ee ug xzr ze mn 2rrmmer Semenug dei Bayer: eine 
aumn:ge Imt-eumgigpeimuningftr Ieilizh ite--ragen, wei bie 
Beh ı x er Zur cm HZ. u uede wi NS mit ame 
per mug 

Sx Jaatınz 4 ee U Iuneıter Yuunet ill zum Tegel 
ze: zu zus zimmer Bande nd. u; zuzkhingig won ber 
Seulrug ni Zuge. Auer: AS FT ze am Ume re Bandlei- 
sr; m Re ı mgehafc, mede zur zuter M om 
&eicl wer FE mr une aueu Geiemgrmubiiüchel m" getragen 
err. m Eier me mr zur Icemug weriehen ik, tur welde 
ze Kur u mı Sms miwer Eufeirule uub Widel, 
ar ar Eiuıdl, Für? zur. Zur tiefer Banbdlei⸗ 
ung zur? ud Fianz zu Ereiividter ongemexdet, welcher in ber 
Sir ni ee LIsrumges zer Bikirsie m felifichenten Mo- 
wWueretrl pi 8 m ter em Ecmmrwirtel jeme 
Icmmum I u zurer Rule orfelst tee Zuleitung nicht wie 
Nr WE cıew. enter u zur, zur cd empfängt daher bie 
Eehönie Are Aemeizr; z eıtzegenzeegterr Richtung als in der 
Jeluumg. 

ze rien ren Arme zur Spule erielgt mad) der gurgen 
keisreienen Ceruhtzng fe, Tat dei jeden Hingange unb jebem Her- 
Dar tet Soged I are gieichgrefe Dartlänge aufgewidelt wird; es 
regt tierant, vcH tie Ziuchrigteit, mit welcher ſich tie Bandlagen neben 
einander legen, ar⸗ãugſich die grakte iR, und immer geringer wird, 
ever tu bie fhranbengangrermigen Linien, in welchen ſich das Baud 
auf den Widel legt, antinglih einen viel geringeren Anfleigung& 
winfel haben als zuletzt. 

Zur Beurtheilung der Sauptverhältuiffe der bier befchriebenen 
Kammgarnfrempel laſſen wir nachfolgend eine Zufammenftellung ber 
Durchmeſſer ter hauptſächlich wirkfamen Walzen, der Anzahl ver 
Umprebungen für 100 Umdrehungen ber Saupttrommel, und her 
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Beripheriegefhwindigkeiten folgen, wobei zu erwähnen ift, daß natürlich 
Bei einem vorzunehmenden Wechfel in ven Getrieben T und P, oder 
an fonft anderen Stellen des Uebertragungsnedianismns, fich einzelne 
der Umbrehungszahlen unb ter Peripheriegeſchwindigkeiten ändern 
würden. 


Unizmaßi verbältnifmäßige Be- 

In Dillmem; —S — 
Nottontuchwalze a 75 0,7095 0,167 
Speifezylinder B 60 0,9460 0,178 
Borreißer C 210 199,4885 131,94 
Klettenwalze D 120 220,7358 82,92 
Hanpttremmel E 1020 100. 320,43 
Arbeiter F' bis F* 190 69,45627 34,66 
Wender G'! bis 0 100 375. 117,75 
Volant H 240 638. 480,80 
Peigneur I 520 3,6332 5,93 
Abzugswalgen K 55 83,1515 14,36 
Abzugswalzen M 80 64,9617 16,32 
Wickelwalze N 120 43,7069 16,23 
Wagen X — Gpiele: 5,0662 4,46 

Aufwidelungsgefchwindigfeit des Bandes auf bie 

Spule = Y 16,23’ +4,46’ = | 16,67 


Der Gefammtverzug zwifchen der Lattentuchwalze und bem auf 
bie Spule gewidelten Bande beträgt daher ziemlidy genau 1: 100. 

Die Länge des Bandes, welches während eines Wagenhinganges 
oder Wagenherganges aufgewidelt wird, ift: 1,646 Meter, oder 
circa 5,4 engl. Fuß, während die Ausbehnung der Wagenbewegung 
circa 1,4 engl. Fuß beträgt. 

Die abjelnte Umdrehungsgeſchwindigkeit der Haupttrommel bes 
trägt 110 bis höchſtens 120 Umgänge in der Minute; fie liefert Daher 
bei der beichriebenen Einrichtung eine Banblänge von circa 8610 engl. 
Fuß in der Stunde bei der mittleren Umbrehungsgefchwindigfeit von 
110 Umbrebungen in der Minute. Sie bearbeitet ungefähr 800 Pf. 
gewafchene Wolle in einer Woche zu 72 Ürbeitsftunden. 

Wird die Wolle in feuchtem Zuſtande auf tie Krempel gebracht, 
fo tritt allerdings eine jchnellere Abnugung des Krempelbefchlages ein, 
nnd man wählt der befleren Haltbarkeit wegen lieber- Beichläge von 


el 


“8 Suusııikcihiien. 


uerzunsee Wfenkrabee uue zur Bünffnbes Leder geſetzt Kautſchul⸗ 
Meiiblige, Lit mb neu Jeit zu Zeit, mamentfich Abends, etwas 
göälte Selle turıb mie Brempel geben, damit füch biefelbe im den 
E amfiktert zu mie Trabt;ühee mit eines Del üterzicht. 
Nr Tnglanı uub Fuamfreub pflegt man tie Welle vor tem 
Srrmpehr ;ı üler, um beiüchert darurch die leichtere Auflösbarleit 
ter Belle anf dierer Maine: m Tentichland bat das Delen der 
Scle für vie Prempel mejentlich teihalb feinen Cingang gefunden, 
zeil tie Dam ber ter Pissmmezichme abfallenten geölten Rimmlinge 
aur ze wiel ’chlechterenr Preifen Abnehmer ſinden. Eine Bearbeitung 
u; Reiner Zelle uf ver Srempel gift aber Berluft durch Flug 
xule, zur geht auch wit minterer Schenung ter Wollhaare ren 
Stuten: es ꝝirt dader rieſfach in Deutjchland das Krempeln fewchter 


Te Krempel zit ven B. Liſter jeit dem Jahre 1820 im Eng 
un> yar Wurbeirum zen Suurmmeellen angeiwentet. 

u zunerer Zex hat man in England auch Doppelkrempeln an- 
„emenitet, bet mehhen eine Verwul;e und prei große Trommeln, jebe 
wit 4 Urkeiter zu 4 Wentern, angebracht jind; zwiſchen beiden 
großen Treuemein Legt eime Heinere Jæeijchenwalze, welche tie Wolle 
ven ter erſten Trommel am dem erften Wender der zweiten Trommel 
üßergiit:; Ardreittijch, Speiiezplinter und Vorwalze jind zum Heizen 
wit Zumpr eingerichtet. Tie Stempel bearbeitet in 123 Stunten 
XV Far Belle 

i. Te Oeffunugemaſchine (debrutisseuse) von Andre 
Kẽchlin urb Comy. in Mühlbaujen ‚Erfindung ven Hübner); fie er- 
ſcheint als eine Tereinigung bes Demeloir mit der Krempel, und 
it in dem farafteriftiichen Theile in Fig. 9 auf Taf. 96 abgebildet. 
Tie Arbeitewalzen A, B, C find mit Krempelbeſchlag bezogen; die 
beiden Haben B und C von circa 6 Zoll Turdmefler find in den 
Scheiben D eingelagert, tie an der Zelle E befeftigt find und fid 
mit berfelben herumdrehen; bierkei nehmen fie die Wolle von ben 
Zuführwalgen F G ab, von denen tie untere G von circa 2 Zoll 
Durchmeſſer mit zugeſpitzten fleifen Nadeln bejett it, und übertragen fie 
an bie circa 24 Zoll im Durchmeſſer haltende Trommel A, von welder 
fie dann durch Abführmwalzen ähnlicher Art wie FG abgezogen wird. 
Um immer neue Theile von B und C ter Zuführung und der Tremmel 
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A gegenüberzubringen, find auf den Wellen von B und C Riemen- 
ſcheiben angebracht, von welchen die fcharf gefpannten Riemen auf bie 
feftftehenden K, die konzentriſch mit E flehen, gezogen find. Außer⸗ 
tem wirkten diefe Riemen und Riemenfcheiben als ein Brems, deffen 
KReibungswiderftand in dem alle überwunden wird, wenn fid ein 
zu großer Wiberftand bei dem Auseinanderziehen der Wolle entgegen- 
ſetzt; dann gleiten nämlich die Scheiben unter den Riemen H nnd 
I, und es wird die Wolle nicht auseinandergezogen. 

Mit einem einmaligen Durchgehen durch diefe Mafchine wirb bie 
Wolle noch nicht genügend aufgelöst, es werben daher drei binter 
einander folgende Maſchinen dieſer Art erforberlih, welche in ver 
Woche 500 Pfund Wolle bearbeiten follen. (Deutfche Gewerbezeitung 
1856, ©. 111.) 

8. Die Napdelftabfirede, screw-gill-box. Nachbent tie 
Wolle durch die Krempel oder Demäloird aufgelöst ift, erfolgt vor 
dem Kämmen eine weitere Bearbeitung, welche vorzugsweife ein Pa⸗ 
rallellegen ver Wollhaare zum Zwecke bat, entweder auf den Nabel» 
ftabftreden, ober den Nadelwalzenftreden. 

Die jest gebräuchlihe Einrichtung der Natelftabftreden, bie im 
wefentlichen auf dem Patente von Greenwoon und Warbnrton vom 
Yahr 1851 (vergl. Polyt. Centralbl. 1852, ©. 1494) beruht und den 
Hauptmechanismus von den Flachsſtrecken entlehnt hat, ift auf Taf. 98 
in Sig. 1 in der hinteren Endanfiht mit Weglaffung bes unteren 
Geftelles, in Fig. 2 im Grundriffe und in Fig. 3 im Längendurch⸗ 
ſchnitt mit Weglaffung des unteren Geftelles im 12ten Theile der 
natürlichen Größe dargeſtellt. Der Hauptmechanismus, nämlich bie 
durch Schrauben geführten Nadelſtäbe, ift eine Erfindung Fairbairns 
vom Jahr 1834, welche weſentlich epochemachend auf bie Ausbildung 
der engliichen Kammgarnſpinnerei einwirkte. 

Die Mafchine bat 2 Gänge; vor der Zuführung A werben 
etwa 4 Widel vorgelegt, es gejchieht dies gewöhnlich fo, daß bie 
Wickel auf den Boben geftellt werben, mit ihrer Achfe vertifal ftehend, 
unb aus ihnen dad Band fo ausgezogen wird, daß mit der inner- 
fien Aufwicklungslage begonnen wird. Die Bänder werben in ben 
großen Krempelwideln vorgelegt, welche, mit ihrer Achſe in verti» 
faler Richtung aufgeftellt werten, und von melden das Band von 
innen heraus abgezogen wird; dieſes Band geht durch die fernere 
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Yeitung B nach dem erfien Stredzylinderpaare C, aus geriffelten 
Zylindern beftehenb, welche über beive Gänge hinweggehen und nur an 
beiden Enden und zwar fo eingelagert find, baß ber obere gegen ben 
untern burch eine mittelſt der Schraube c ftellbare Weber anugepreit 
wurd. Hüter CC treten die Wollbänber zwiſchen die Nadelſtabreihen 
D unb E, unb gelangen von hier aus zwiſchen das zweite Gtred- 
jolinderpuar FF. 

Die unteren Rapdelftäbe D haben die Nabeln nad oben ge 
richtet, werben durch die Schraubengänge der Welle d vorwärts ge 
fchoben und laufen dabei auf einer Yührung, mährenb die Enben u 
bie Schraubengãnge von d eingreifen; dieſe horizontale Führung er⸗ 
reicht vor ber Geſtellwand G ihr Ende, bie Nabelftäbe fallen dam 
vertifal herab und fommen in das Bereich der unteren Schraube d’, 
die noch ein Mal fo ſtark anſteigende Gänge hat und ſich in entgegen 
geſetzter Richtung brebt, daher die Nadelſtäbe mit doppelter Geſchwin⸗ 
digleit wieder zurüdführt; gegen Eube bes unteren Rüdganges ergreift 
ein an ber untern Welle d’ angebradhter Kamm oder Zahı das Ende 
bes Nadelſtabes, hebt deufelben aus den Gängen ber unteren Welle 
d’ heraus und führt ihn bis in das Bereich der Schraubengänge d, 
die ihm fofort ergreifen und auf ber vorher erwähnten horizontalen 
Führung vorwärts ſchieben. Diefe Einwirkung erfolgt fowohl anf der 
einen als anderen Seite jedes Nadelſtabes gleichzeitig, ta, wie Fig. 2 
zeigt, auf jeber Seite der Nakelftäbe ſolche Schraubenwellen vor⸗ 
handen find. Die Nadeln ftechen hierbei vertikal in die Wollbänber 
ein und ziehen ſich vertifal aus beufelben heraus. 

Die obereu Radelftäbe E haben die Nadeln nad unten 
getehrt, fie erhalten ihre fortichreitende Bewegung durch tie Schrauben» 
welle e, gehen auf einer ähnlichen horizontalen Führung, wie die vor» 
ber erwähnten, werben, wenn fie fi) ber weiteſten Stellung nad 
rechts zu nähern, durch einen Zahn an der Welle e gehoben und in 
das Bereich ber oberen Schraubenwelle e’ gebracht, welde Schrauben» 
gänge von boppelter Ganghöhe bat und bie Nabelftäbe baher mit 
boppelter Geſchwindigkeit oberhalb zurüdführt, wo fie am Ende ihrer 
Bahn von der horizontalen Leitung herunterfallen unb wieder in das 
Bereich der unteren Schraubengäuge an e gelangen. 

Die Gänge ber oberen Schraubenwelle e ftehen fo gegen bie 
Gänge der unteren Schraubenwelle d, daß bie Zähne der oberen 
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Nadelſtäbe in der Mitte zwijchen den Zähnen der nuteren Nadelſtäbe 
fi befinden. 

Um die Einwirkung der hier gefchilverten Theile weiter zu ver- 
deutlichen, ift in Sig. 6 eine foldhe untere Schraubeniwelle d’ nit ihren 
Kamme © zum Heben der Nabelftäbe dargeftellt; Fig. 4 und 5 zeigen 
einen Nabelftab D mit den am Ende angebrachten fchranbengang- 
förmigen Anfägen 9, welche in die Gänge der Schrauben d und d’‘ 
eingreifen. Der bier vargeftellte Nadelſtab D ift Übrigens ein folder, 
wie er bei den Lifter'ichen Kämmmmafchinen angewendet wird, wo bie 
Nadelreihen über die ganze Länge ſich ausdehnen; die hier in der Strede 
verwendeten Nadelſtäbe haben nur innerhalb der Ausdehnuug foldye 
Nadeln, welche ven Riffelzylindern C und F gegenüberliegt, da fie 
nur an biefem Theil ihrer Länge auf die Wolle zu wirlen haben, wie 
dies Big. 2 deutlich macht. 

Bei wa in Fig. 2 und 3 find bienförmig geftaltete Gegen⸗ 
gewichte zu fehen, welche in horizontaler Richtung ftehen, fih um 
Zapfen drehen und mit vertifal herabgehenden Schienen unter biefen 
Zapfen verbunden find; leßtere bilden die Leitung für bie oberhalb 
zurüdgeführten Nadelſtäbe, die von vorn einftechen jollen. 

Von dem zweiten Stredzylinderpaare FF ruhen die Zapfen 
bes untern Zylinders auf durch Federu getragenen Lagern, auf ben 
Sattel über dem Lager des Oberzylinderd drückt der Haken einer Zug- 
ftange f, weldye mit dem Hebel f! verbunden ift; auf den längeren 
Arm des Hebels f! wird ein durch die Stellichraube f? zu verän⸗ 
dernder Federdruck hervorgebracht, und fo bie erforderliche Preſſung 
beider Borderzylinder gegeneinander erzielt. Der obere Zylinder F 
ift mit einem envlofen Leber umlegt, welches gleichzeitig über bie 
ebere Leitwalze H geht, dadurch wird verhindert, daß ein Einſchneiden 
der Hiffeln in die auszuziehende Wolle eintritt. Zur Spannung tes 
endlofen Leders iſt die Stellichraube h vorhanden. 

Die eigenthümlihe Wirkung der zwiſchen zwei Streckzylinder⸗ 
paaren eingejchobenen Nadelſtäbe, die ungefähr mit berjelken Ge⸗ 
ſchwindigleit vorrüden, wie bie Peripheriegefchwindigfeit der Zulei« 
tungszylinder ift, befteht darin, daß nur die von dem Abführungs⸗ 
walzenpaare FF ergriffenen Wollhaare ſich mit größerer Gejchwinbigfeit 
vorwärt® bewegen, und baher ihrer ganzen Fänge nad) gleihmäßig 
aus den Übrigen Wollhaaren herausziehen, daß gleichzeitig durch bie 
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Nabdelreiben aller Kämmling x. fchichtenweife gewiffermaßen zufaunmen- 
geihoben und zuräüdgehalten wird, unb endlich die einzelnen Wollhaare 
ſchichtenweiſe von den Abzugswalzen ergriffen und herauſsgezogen werben. 

Die von F gelieferten Bänder geben durch den rotirenben 
Tribter I nah ber auf den Widelwalzen K K liegenben 
Spule L. Die Widelwalzen find mit Nuth und Feder auf bie 
Wellen N N aufgefchoben und liegen in dem Wagen M, ver fih 
auf diefen Wellen N hin» und berfchiebt; bei O Hat der Wagen 
einen Zapfen, der in eine wieberfehrende Spur der Schraubenwahe 
P eingreift; letztere befindet fi an ber Welle Q und die Spur iſt 
fo eingerichtet, daß bei 4 Umdrehungen von Q der Wagen M ein Mal 
bin» und ein Wal bergeichoben wird. 

R ift eine Ausrüdftange, durch welche ſowohl vorn als hinten der 
Riemen durch die Riemengabel S von der auf der Hauptwelle T befiub- 
lichen Feftfcheibe auf vie Rosfcheibe gelegt werben kann, und umgelehtt. 

Bei U Tann eine Gasfeuerung (obere andere Einrichtung) zur 
Erwärmung der Nabelftäbe angebracht werben. 

Die Bewegungsäbertragung erfolgt von ber Hauptwelle aus durch 
das Vorgelege t, v auf die Welle V; von biefer durch das Getriebe 
v', einen Transporteur, bie beiden auf v? befinplichen Räder und 
das Rab c? auf den Unterzylinder C. 

Tie Welle V bewegt auf jeder Seite durd ein Winkelradgetriebe 
(Fig. 3 und Fig. 3) die unteren Schraubenwellen d‘ für die Ravel: 
ſtäbe. d und d' fowie e und e! ftehen durch Getriebe von gleicher 
Zähnezahl mit einander in Verbindung, und an d und e befinten 
fi ebenfalls Getriebe von gleicher Zähnezahl, durch welche die Be 
wegung ber unteren Schraubenwellen auf bie oberen übertragen wird. 

Bon der Welle V geht ferner durch das Getriebe v?’, zwei Trans- 
porteure und das Rab f* die Bewegung auf den unteren Streckzylinder 
F; von dieſem burd die Räder f? und i und bie Schraubenräber i' 
(Fig. 3) auf die rotirenden Trichter. 

Endlich fett die Welle f dur) das Getriebe f* und einen Trane- 
porteur das Getriebe n an ber erften Widelmaßge K in Umdrehung, 
während ver Transportenr mittelft eines zweiten Transporteurs in 
das an der Wagenwelle P befindliche Getriebe p eingreift. Beide Wide: 
walzen find auf ber entgegenftehenden Seite durch zwei Getriebe n‘ 
und n‘ und einen zwilchenliegenden Transporteur verbunden. 
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Um bie verfchiedenen Gefchwinbigfeitsveränderungen hervorzu- 
bringen, laflen fi eine größere Anzahl von Rädern und Getrieben 
answechſeln: es trifft dies die folgenden. 

v fonn 46 bis 68 Zähne erhalten, und es wird durch einen 
Wechſel nur ein Einfluß auf die abfolute Geſchwindigkeit der Mafchine 
ausgeübt, ohne weitere Einwirkung auf die Gangverhältniffe der eins 
zelnen Organe in der Mafchine gegen einander. 

v! Wechfel von 20 bis "24 Zähnen zum Zwede ver Beränberung 
der Geſchwindigleit des erften Stredzylinderpaares C. 

ft Wechjel von 20—80 Zähnen zur Veränderung des Stredungt- 
verhältnifjes; gleichzeitig wird auch bie Geſchwindigkeit der ganzen das 
Wollband weiter führenden Drgane entfprechenb verändert, ba bie 
weiteren Bewegungen von F aus hervorgebracht werden. 

n Wecfel von 37—39 Zähnen, um bie Gefchwinbigfeit der 
Wickelwalzen N entfprechend einzurichten. 

Die verhältnißmäßigen Umbrehungsgefchwinbigfeiten ber vorher 
gefchilderten Sauptorgane geftalten fi für 100 Umbrebungen ver 
SHauptwelle folgendermaßen, wobei durch tie eingefegten Brüche bie 
Zähnezahlen der betreffenden die Bewegung übertragenden Räder zu- 
glei) angegeben werben. 


Die Welle V macht Umprehungen 100 = daher 


fir v = 46 57,5 Umdrehungen 
= 68 8 * g im Mittel daher 71,25. 


Der Hinterzylinder C: 71°, 7 für v' = 20 5,588 limbr. 
= 24 670 „ 


Die Schraubenwelle d: 71',, = 106,875 Umbrehungen. 


Die Schraubenwelle d': 71, — 106,875 Umdrehungen. 


14 
Der Borberzulinder F: 71'/, =; baher fir f! = 20 114 Umbr. 
= 80 285 „ 
welche Umtrehungszahl im Folgenden mit f bezeichnet werben fol; 
Der Drebtrichter I: F 2 2; vaher für f! = 20 216,6 Umdr. 
=80 5415 „ 
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Die Wickelwalze K: F 2; daher für f'=20n.n=37:61,622 Umtr. 
—=39:58.462 „ 
„f'=80un=37:15A05 . 
—=39:14,615 „ 
Die Wagenwelle P: FS7; daher für ft = 20 : 67,06 Umbrefaugen 
= 80: 16,765 " 
Hieraus ergeben fih unter Berädfihtigung der Durchmeffer und 
Schraubenganghöhen, die in englifchen Zollen angegeben find, bie Ar⸗ 
beitöwege, d. b. die Wege, durch melde bie ausführenden Organe bie 
Bänder hindurchführen: 


Hinterzylinder C 3%,“ — 63,53 * 76,25 * 
Schraubenwelle d — Ai 
Nadelftäbe beim Arbeiten . - » 2 220. 80,16“ 
Schraubenmwelle d’ 1',," 
Nabelftäbe beim Küdganee - - » » > 2. .160,32* 
Borderzylinder F u ie 684,23 * 171,06“ 
Wicelwalze K 3%," 
rn=37.....0.0. 739,66 “ 184,91° 
n=39 .... 0... 701,72“ 175,43" 
Wagenfchraube P — 5/.“ 
Querbewegung von Wagen u. Spulen 352,06 “ 88,01“ 
Aufgewidelte Bandlänge: für n = 37_ 819,16“ 204,19 ° 
j n= 3 785,08 “ 196,27” 
Hieraus folgt die Stredung: 
zwifchen C und F . 10,77 2,24 
zwifchen F und der Aufwindung fürn =37 1,19 1,19 
n=39 1,15 1,15 
Gefammtrerzug zwifchen Hinterzy- 
Iimber und Anfwidelmg: ff n=37 12,89 2,69 
=39 12,35 2,57 


Ter Drehtrichter macht für jeden Zoll durchgehenden Bandes 
1,9 Umbrehungen. 

Die Spule hat eine Länge von 10%,"; bei jedem Hingange oder 
Hergange, welcher durch 2 Umdrehungen von P bewirkt wird, winbet 
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fih eine Bandlänge von 239,2“ anf; da das Spulenholz im Mittel 
2'/,* Durchmeffer hat, wird fich dieſe Bandlänge auf das leere Spulen 
holz in 34 Windimgen auflegen, fo daß anfänglich 3,2 Windungen auf 
1 Zoll Länge kommen; diefe Zahl vermindert fi natürlich wefentlich 
mit Vergrößerung des Spulendurchmeflers. 

Die abfolute Umdrehungsgefchtvinpigkeit der Hauptwelle kann zu 
100 Umprehungen in der Minute angenommen werben, und es Tann 
die Mafchine dann je nad Einfegung ber Räder von 196 bis 819 
Zell Bandlänge liefern und von 64 bis 76 Zoll verarbeiten. 

Ben den Nadelſtabſtrecken werben mehrere, etma 2—4 Paflagen 
binter einanber angewenbet. 

9. Die Nadelwalzenſtrecke. Der burd die vorher be 
fchriebene Mafchine erreichte Zwed wird bier dadurch erzielt, daß ftatt 
der Nadelſtäbe eine Nadelwalze vorkanden ift, die fi mit einer den 
Hinterzylindern ziemlich gleichen Peripheriegeſchwindigkeit dreht, in 
deren Nabeln die Wollbänder von den Hinterzylindern aus fi ein- 
legen nnd durch die Vorderzylinder ausgezogen werben. Nah Schlum- 
berger’jher Einrichtung erfolgt hierbei das Eindrüden ver Wolle in 
die Zähne der Nabelwalze durch einen mit zahnähnlichen Erhöhungen 
verfehenen Zulinter, der gegen bie Nadelwalze fo fteht, daß dieſe Er- 
böhungen die Wolle zwifchen vie Zähne ter Walze bineinleiten. Im 
Prinzip ift diefe Mafchine mit den fpäter als eigentliche Spinnerei- 
mafchine zu befchreibenden Streden iventifch, meshalb hier von einer 
ausführliheren Beſchreibung abgefehen wird; bei den erften Paflagen 
fönuen Töpfe angewendet werben, bei der legten Paſſage werben jeden⸗ 
falls Widel zum Borlegen an die Kämmmafchine gebilvet. 


IV. Bie Mafchinenkämmerei nach den jetzt gebräuchlichen beiden 
Haupiſyſtemen. 


Auch das Kämmen mit Maſchinen wird theils in unmittelbarem 
Zuſammenhange mit dem nachmaligen Spinnen in einem und dem⸗ 
ſelben Etabliſſement, theils in abgeſonderten Etabliſſements in Aus⸗ 
führung gebracht, von denen dann ber Kammzug und ber Kämmling 
in bie Kammgarn⸗ und bie Streichgarnfpinnereien übergeht: in leßterem 
Falle namentlich in der Form eigentlicher Lohnlämmerei, d. h. bie 
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Kämmerer übernimmt bie ihr übergehene Wolle und liefert Kamm 
und Kämmling gegen ben voran feftgefeßten Lohn ab. 

a) Sranzöfifhes Syftem. Tie gewafchene und durch Aut 
prefien nur vorläufig von dem größten Theile Seifenwaſſer befreite 
Wolle wird auf der Nappeufe in ein Bließ verwandelt und ge 
trodnet, gebt hierauf minbeftens burch zwei Demeloirs und dann 
minbeftend durch zwei Nadelmalzenftreden, von benen bie letzte 
in Form eines Bobinoir eingerichtet ift, und Widel bildet. Dieſe 
Wickel unterliegen zumeilen dem Dämpfen, d. 5. fie werben während 
einer Biertelftunde bis zu einer Stunde in verfchloffenen Käften der 
Wirkung des Waſſerdampfes ausgefegt, woburd dem Wollhaare feine 
Kräufelung genommen wird. 

Auf die Heilmann’fhe Kämmmaſchine werben 10 bis 12 
Bänder folder Widel gebracht, bier kalt beixmbelt, und ber Zug 
vom Känımling getrennt, Der Zug wird auf 2—4 Nadelwalzen 
fireden egalifirt, von denen wenigftens bie legte Wickel bilvet. 

Land nad) dem Trodnen em Eindlen Etatt, fo tommt das Dämpfen 
in Wegfall und es kann zuleßt ein Auswaſchen und Trodnen auf ber 
Plättmafchine, die im Nachfolgenden erwähnt wird, eintreten, fofern 
der Zug eben ohne Del zur Spinnerei kommen fol. 

b) Englifdes Syſtem. Die gewaſchene Wolle wird im 
feuchtem Zuftande geölt, (2—4 Pfo. Del auf den Stein von 28 Pſd.), 
dann auf der Krempel aufgelöst, die Krempelwidel in 2—4 Baf 
fagen auf Nabelftabfireden (Schraubengills) bearbeitet, und dabei 
durd Anwendung ermwärmter Napelftäbe getrocdnet; minbeitens bie legte 
dieſer Mafchinen bildet Widel. AZumeilen werben die Widelbänber 
noch in Seifenwaſſer ausgewafchen und mit Dampfzylindern getrocknet, 
um bie etwa bei der Bearbeitung auf der Krempel im feuchten Zu⸗ 
ftande hervorgebrachte röthlihe Färbung ver Wolle zu befeitigen. Die 
Widelbänvder kommen auf die Lifter’fhe Kämmmaſchine und 
werben in Sammzug und Kämmling getrennt. Hieran fchließt fich eine 
wiederholte Bearbeitung auf 2—4 Napdelftabftreden (Schrauben- 
gills) zur vollftändigen Ausgleihung der Bänder. 

c) In deutſchen Kammgarnfpinnereien wirb das fran- 
zöſiſche Syſtem ohne Anwendung des Oelens, wie es zuerft gefchilbert 
wurbe, und das engliiche Syſtem ebenfalls mit Weglaffung des Delens 
angewenbet; auch findet wohl eine gemifchte Anwendung ber Rabelflab- 
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und Nadelwalzenſtrecken in den Spinnereien Statt, die, wie dies 
mehrfach der Fall iſt, die Maſchinen beider Syſteme zur Dispofition 
haben, ſowie eine Verwendung der Krempel auch zur Vorbereitung 
für die Heilmann’fche Kämmmaſchine. 

Die erforderlichen Bemerkungen über Kraftbebarf und Verwend⸗ 
barfeit ber einzelnen Syfteme, und bie Lieferungsfähigfeit der einzelnen 
Mafchinen find bereits an den betreffenden Stellen bei ver Befchrei- 
bung der einzelnen Mafchinen angeführt werben. 

Die Mafchinenfämmerei Jiefert den Kammzug in großen Wideln, 
wie fie durch Gills und S gebildet werden, an die Spinnerei 
ab, während der Handzug in einzelnen entſprechend zuſammenge⸗ 
ſchlagenen Zügen an dieſelbe übergeht. 





V. Bas eigentlihe Kammgarnfpinnen. 


In vie Kammgarnfpinnerei als foldhe geht der Kammzug ent- 
weder in Form des Hanbzuges, d. b. in einzelnen etwa 5—7 Fuß 
fangen Bändern, ober in Yorm des Maſchinenzugs, d. h. in langen 
Bändern, tie zu Wideln durch die Nabelftab- oder Nabelmalzenftrede 
aufgewunden find, über, und es zerfallen die Arbeiten in der Spin- 
nerei in bie Vorarbeiten, das Vorfpinnen, das Feinſpinnen unb bie 
Bollenvimgearbeiten. 


A. Die Vorarbeiten 


beftehen zwar ver Hauptſache nach in einem vielfach wiederholten 
Etreden, um ein Band mit vollflommen parallel Tiegenden Woll- 
haaren von folder Befchaffenheit zu erzielen, daß fich in jedem 
Querſchnitte fo angenäbert als möglih eine gleih große Anzahl 
von Wollhaaren vorfindet, d. h. daß das Band überall gleiche Stärke 
befittt; es treten aber bazu noch einige Operationen, bie theils in 
ven bei dem Kämmen angewendeten Berfahrungsarten ihren Grund 
haben, namentlich alfo das Auswaſchen ober Entölen, fofern 
dies nicht erft mit dem fertigen Garn vorgenommen werben foll, 
theil® bei der gefräufelten Wolle darauf hinausgehen, ver Wolle bie 
Kröufelung zu entziehen, alfo das Entkräuſeln, fofern basjelbe 
nicht fchen bei dem Kämmen vorgenommen wurde (vergleihe oben 


franzöflfches Suftem der Maſ Ginentämmerei), wobei fi von felbft 
Technolog. Enrufl. eunet Mm. 39 


at 


610 ‚Rumımgarnfabrilstien. 


verfteht, daß lehtere Operation bei ber langen ſchlichten englifchen 
Wolle gänzlich in Wegfall kommt. 

8 tritt daher hier zunächſt der Unterfhieb in der Herſtellung 
harter Kammgarne zu Damaft, Laſting, Orleans x. ſowie zu 
Strid- und Pofamentirgamen, ans den groben, ſchlichten engliſchen 
Wollen, welche zum Theil den an ihnen fo geſchätzten ſtarklen Blau 
haben — und weiher Rammgarne für Zhibet, Merino, Muffe 
fin sc. aus feineren und gefräufelten Wollen auf; die Erzielumg ber 
erfieren Garne ift die Aufgabe des engliſchen, bie ber leigteren Garne 
die Unfgabe des franzöflichen und d Syſtems der Kammgarn⸗ 
ſpinnerei. 

Es ſollen bier zunächſt die Vorrichtungen zum Auswaſchen uud 
Entölen,, ſowie zum Entkräuſeln der Wolle und dann bie Vorarbeiten 
in ihrer Verfchiebenheit nach ben drei bezeichneten Syſtemen geſchildert 
werben. 

Das Entkräuſeln der Wolle wurbe bereit 1880 bei Weiß m 
Pangenfalza durch Auwendung heißer Zylinder mit trodnen Woll⸗ 
bändern vorgenommen; 1838 konſtruirte Haubold in Chemnig eine 
Feunerplättmaſchine, welche durch Seifenwafler gezogene Bänder zu 
behandeln beftimmt war; ähnliche Veftrebungen fanden in Franukreich 
Statt. Das erfte Etabliffement, in welchem das Plätten durch An- 
wenbung einer Tampfplättmafchine als eine allen Anforderungen ent- 
fprecdende Operation etwa gegen 1840 eingeführt wurde, war ba® 
ven Solbrig bei Chemnig. Der bier angewenteten Maſchine wurbe 
die Köchlin’fche Lässeuse nachgebildet, melde in Frankreich das mn⸗ 
fländliche Verfahren des Zöpfebildens und Dämpfens zum Enttriufein 
verbrängte. 

Die Waſch- und Plättmafchine (lisseuse) von Köchſin in 
Mühlbaufen (Armengaud Genie ind. T. 9 p. 331. 18855.) if 
auf Taf. 99 dargeſtellt; Fig. 1 ift eine Pängenanficht, Fig. 2 ein 
Längendurchfchnitt durch bie Hanpitbeile. Auf dem Geftelle A 
werben 8-—16 Spulen over Widel gelämmter Bänder aufgeftedt, 
je nachdem eine geringere ober größere Anzahl berfelben nad) Ber- 
haͤltniß ihrer Stärke gleichzeitig auf die Maſchine gebracht werben 
können. Die Bänder werben durch das Walzenpaar a in den mit 
Seifenwaſſer gefüllten Behälter B geleitet, gehen hier zwiſchen ben 
im Niveau der Flüſſigkeit liegenden Walzen ec, und nnter ben Walzen 
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d und, e weg nad bem Drudwalzenpaare f, wo bie erfte Yuspreffung 
und daher bie Entfernung des ſchmutzigſten Waſſers erfolgt. Bon 
bier geben bie Bänder über bie Leitwalzen g nach bem zweiten 
Behälter mit Eeifenwafler C, werben dur die Walzen h und i in 
das reinere Waffer diefes Behälters eingebrüdt und von tem Walzen- 
paare D zum zweiten Male ausgepreft. Das Eeifenwaffer flieht 
and dem Behälter C nach B umb von ba erft ab. Bon D gelangen 
tie Bänder unter einen von F zugehenden Strahl reinen Waſſers 
zum vwollftändigen Abfpülen und dann unter die Drudwalzen E, 
von benen die eine, um das Waſſer vollftänbig ausprefien zu können, 
entweder mit Wollzöpfen umwunden, ober in ähnlicher Art aus Tuch⸗ 
ſcheiben zufammengepreßt ift, wie die Kalanderwalzen aus Papier⸗ 
ſcheiben hergeftellt werden. Bon E gelangen die Bänder nach den 
mit Dampf geheizten hohlen Eupfernen Zylindern H und I, welde 
“ mit gußeifernen Köpfen verfehen und durch biefelben eingelagert und 
mit den ihre Drehung bewirkenden Zahnrädern verfehen find. Diefe 
Drehung ift fo eingerichtet, daß die Umfänge der entfernteren Troden- 
walzen eine etwas größere Peripheriegefchwinbigleit erhalten, als die 
früheren und dadurch das Band in geftredtem Zuſtande trodnen, 
wodurch den Wollhaaren die Kräufelung genommen wird. Die ge 
trodneten, geftredten und geplätteten Bänder gehen von dem letten 
Zylinder H aus nad dem Abzugswalenpanre O und über die Leit 
waßen O', O2 xc. nad den Töpfen P; dieſe Leitwalgen find in dem 
Geſtell G angebradtt. 

Die Mafchine erhält ihre Bewegung von der Riemenſcheibe G 
and; die Melle berfelben fegt zunächſt durch eine Stirnrabverbinbung 
die untere Drudwalze E in Gang, von biefer aus geht einestheils 
bie Bewegung durch einen Transportenr auf D und durch Winkelrad⸗ 
vorgelege und die Welle b auf die Walze g, von biefer durch Tran 
portenre auf die Drudwalzen f und durch Winkelradvorgelege auf bie 
Welle b', die Walzen c ımd die Zuführwalgen a; andererfeit wirb 
von E aus durch K die Bewegung auf die durch Transporteure ver» 
bunbenen Zahnräder der unteren Dampfivalgen H übertragen, welde 
auf der Gegenfeite die Bewegung an bie oberen Dampfwalen I 
übertragen; die legte Walze H fegt durch das Borgelege Q die Welle 
R am @eftelle L in Umbrehung, und von biefer aus erfolgt durch 
Wintelradvorgelege die Bewegung der Abzugswalzen O und ber 
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Leitwaßen O“, Oꝛ x. M ift ein Dampflaften, in welchen der Dampf 
durch N eingeführt wird; aus demſelben lafien die Zuleitungsröhren 
m den Dampf nach den Zylindern H und I firömen, auf der Gegen- 
feite von Fig. 1 befindet fi in ähnlicher Art die Ableitung des 
Kondenſationswaſſers eingerichtet. 

Aus der Beſchreibung der Machine ergibt fih, daß darch fie 
einestheild ein boppeltes Auswaſchen der Wellbänber in Seifenwafler 
und ein Abfpälen derſelben durch reines Wafler eintritt; anderntheils 
eine Stredung der feuchten Wollbänder und Troduung im geftredten 
AZuftande; das letztere bewirkt das Entkräufeln. Diefes doppelte Aut 
wafchen erfolgt bei mit Del gelrempelten Wollen; beim Plätten ver 
ohne Del gelrempelten Wollen genügt der eine ber bei der Maſchine 
befinplichen Wajchbehälter. 

Die Waſch- und PBlättmafhine von Bradine in Reims 
(Armengaud Genie ind. X. p. 55.) unterfcheivet fi) von ber vor- " 
bergehenven dadurch, daß zwei Bänder gleichzeitig bearbeitet werben, 
durch ein endloſes Tuch in ein mit Dampf gebeiztes Seifenbab, dann 
in ein Warmwaſſerbad geführt, hierauf ausgepreßt und nun durch 
Borüberleitung an feſtſtehenden mit ‘Dampf gebeizten Zylindern ge 
trodnet werben; bie Bänder werben tabei durch Nadelwalzen vor- 
wärts geführt und einem Widelapparate zugeleitet, der ans den⸗ 
jelben Spulen bildet. Die Trodenzylinder liegen nicht wie vorher 
horizontal neben, fondern vertifal unter einander. 

Eine Feuerplättmafdhine, wie fie mehrfach in dentſchen 
Kammgarnipinnereien namentlich für Kettengarne Anwendung fintet, 
it im Längendurchſchnitt in Sig. 3 auf Taf. 99 im 12ten Theile ber 
natürlichen Größe bargeftellt. 

Bei A ift eine Platte angebracht, weldye den Behälter mit Seifen- 
waffer trägt, durch welchen die Bänder hindurchgezogen werben; bie 
weiter links liegende Zuführwalze, die hier nicht gezeichnet ift, erhält 
durch B ihre Drehung. Die beiden Walzen C und D preffen die 
Bänder aus, von bdiefen ift die obere C mit Wollzöpfen umwunden 
unb wird durch ben Hebel Ei ftarf gegen die untere gepreßt; die Zug⸗ 
fange F nämlich verbinbet diefen Hebel mit einem um G drehbaren 
und nt. einem Laufgewichte verfehenen Druckhebel, welcher zu jeber 
Seite des Majchinengeftelles Liegt. Bon den Drudwalzen treten vie 
Bänder über die Walze H und gehen um bie Trockenwalzen I unb K, 
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um am Enbe in ähnlicher Art abgeleitet zu werben, wie bei der in 
Sig. 1 bargeftellten Köchlin'ſchen Maſchine. 

Die Erhitzung der Walzen erfolgt durch die Feuerung auf dem 
Kofte, der jo wie der Rauchzug N nit Mauerwerk M umgeben ift; 
der Rauch wird burch ein Rohr bei O abgeleitet. Der Rauchzug 
N ift oberhalb nadı den Walen I und K zu mit Falgplatten PP 
abgebedt; dieſe haben eine Länge gleich der halben Breite der Ma⸗ 
ſchine und werben in der Mitte auf den Längenträger Q aufgelagert, 
zu beiden Seiten auf das Mafchinengeftel. Die Falzplatten find 
oberhalb mit vorftehenden Rippen verfehen, und es werben die un 
mittelbar unter den Walzen I liegenden Talzplatten zwiſchen dieſen 
Rippen mit Sand ausgefüllt, um eine zu ftarfe Wärmenusftrahlung 
nach ber Über venfelben befindlihen Bandlage zu verhinvern. 

Die Bewegung geht won ber Hauptwelle B aus durch Getriebe 
und Rad auf die Welle D und von bier aus durch ein Winkelrad⸗ 
vorgelege auf eine längs der Mafchine hingehende Welle, von weldyer 
ans mit Winkelratverbindung ſämmtliche Zylinder I bewegt werben, 
und zwar in ber Art, daß die Peripheriegefchwinbigfeit bed erften 
zu der des letien fidh ungefähr wie 34:37 verhält. 

Auch hat man Mafchinen diefer Art zum Heizen mit Gas ein- 
gerichtet; dieſe Ga splättmafchinen empfehlen ſich für die Fabriken, 
welche Gas zur Dispofition haben, vorzüglich deshalb, weil man bie 
Temperatur der Walzen burch die grüßere ober geringere Menge des 
zur Berbrennung gebrachten Gafes mit größter Bequemlichkeit an den 
das Gas zuführenden Hähnen reguliven und die Mafchinen daher fo- 
wohl für ftärkeres als weniger ſtarkes Entkräufeln geeignet machen kann. 

Die Entlräufelung nad dem früher in Frankreich au 
fchließlich angewenbeten Verfahren (vasfelbe kommt zuerft in dem Pa- 
tente von Dobo in Paris vom Jahr 1816 vor, vergl. Brevets ®b. 21 
&. 218) war weit umftändlidher als die von Deutſchland aus einge- 
führten Plättmafchinen. Nachdem man nämlich die Wollkänder durch 
Seifenwaſſer gezogen, ausgepreßt und getrodnet hatte, bildete man 
auf einer befonderen Vorrichtung, welche nad einer beftinnten An- 
zahl von Umbrehumgen zum Stillſtande kam, und daher jevesmal 
eine beſtimmte Bandlänge lieferte, Strähne, befeftigte dieſelben am 
einem Haken, der durch eine Mafchine in ſchnelle Umdrehung ver- 
fett wırrde (machine a tortillonner) und ließ den Strähn unter ftarter 
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Anſpannung desſelben zu einem ſtarlen Zopfe zufanmenbrehen; kei 
dieſem Zuſammendrehen fand eine ſtarke Ausdehnung der Bander in 
allen einzelnen Theilen Statt, wodurch ſich die Welhaare ats ber 
gekräuſelten Form in eine gerade Erſtreckung legten. Tiefe Zäpfe 
wurden bierauf 1 bis 2 Etunden lang in einem verfchleffenen Be 
hälter der Wirkung von Waſſerdampf ausgefegt (bruisser) und dann in 
einen feuchten Magazinraum, Keller, gebracht, wo fie einige Zeit 
lagerten; hierdurch erhielt durdy langfames Austrodnen unter dem ben 
Zöpfen duch dad Zufammenwinden gegebenen Drud nicht nur das 
Wollhaar feine fhlichte Geftalt, ſondern auch einen erhöhten San; 
Es erfolgte hierauf das Aufdrehen der Zöpfe (detortillonner) nad 
Befinden ebenfalls unter Beihülfe einer mechaniſchen Einrichtung, und 
e8 wurden tie Bänder nun auf eine Nadelwalzenſtrecke, defeutreur, 
gebraht, um die Wollbaare weiter von einander zu trennen und pa 
rallel zu legen. Die hier erwähnten Vorrichtungen find größtentheils 
in Alcan, Matieres textiles. 2te Wufl. p. 278 u. f. befchrieben und 
abgebildet. 

Bevor man allgemeiner in der Kammgarnfpinnerei für weiche 
Wollgarne zur Anwendung der Waſch⸗ und Plättmafchinen behufs der 
Entkräufelung der Wolle übergegangen ift, fuchte man zur Bermei« 
dung bes zulegt gefchilverten aufhältlichen Prozeſſes bei dem Streden 
bie Zuleitung eines Dampfſtrahles zu den burd die Stredzylindber 
ausgevehnten Wollbändern und die Anwendung geheizter Zylinder zum 
Zrodnen der Wolle in dieſen Maſchinen; e8 haben ſich aber dieſe 
Einrichtungen bleibenden Eingang nicht errungen, da fie fi) mit ben 
fonftigen Bebingungen eined bequemen Spinnprozefjes nicht gut ver- 
tragen und der Dauer der Maſchinen wenig förberlich find. Der 
Prozeß der Entkräufelung wird Übrigens ſchon durch ba® bei ben 
neueren Syſtemen mehrfach vorkommende Wideln von Spulen, in denen 
bie Bänder eine entjprechende Anfpannung erfahren, weſentlich unterftügt. 

Das eigentlihe Streden bei der Kammwolle als Bor« 
bereitungsoperation bat nun zwar bie größte Aehnlichkeit mit dem 
Streden der Baumwolle (vergl. Supplementband I, ©. 126), unter- 
fcheidet fih von demſelben aber im Wefentlihen dadurch, daß 
bie Zylinderpaare, welche die Hauptftredung bewirken, der Ränge ber 
Wollhaare entfprechend weiter auseinander gerüdt find, und daß bie 
Wollbänder zwifchen beiden Stredzylinderpaaren, um einen georbneten 
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Durchgang berfelben zu erzielen, entfprechend unterſtützt ober geführt 
werden möüfien. 

Hierzu diente zuerft bei Streden von Chauvelot aus Dijon 
(Brevets Bd. 8, ©. 266), patentirt im Sahre 1815, ein endloſes 
Leder, welches von dem unteren hinteren Stredzylinder nach einer vor 
dem vorderen Stredzylinder angebrachten Leitwalze geführt war, und 
die Wolle zwifchen beiden Zylindern nur trug. Dasfelbe wurbe 1817 
von Bisoille de Clanlieur (Alcan, mat. textiles, 2te Aufl. p. 271) 
durch eine endlofe Kette aus Stäben erfett, welche mit Nadeln beſetzt 
waren, und bie ſich über zwei zwifchen ben beiden Stredzylinderpaaren 
liegende Walzen ausgeipannt befand und mit der Peripberiegefchwin- 
bigfeit der hinteren Stredzylinder vorwärts bemegte. 

Diefer Mechanismus (peigne à manchon, manchon de peignes) 
bildet einen wichtigen Uebergangspunkt in der Konftrultion der Kamm⸗ 
garnftreden,; aufänglich waren die Nabeln rechtwinkelig gegen bie 
Bewegungsrichtung der Kämme angebracht, wurden aber dann, um 
ein befferes Zurüdhalten der Wolle beim Ausziehen zu geben, etwas 
nad) rüdwärts geneigt; zugleich wurbe ben Stäben eine ſolche Form 
gegeben, daß die Verlängerung eines jeden bis zu den Zähnen bes 
folgenden reichte und vou biefen die Wolle abftreifte, auch wendete 
man zwei folhe Nabelftabfetten übereinanberliegend an, von benen bie 
Radeln ver unteren nad oben und bie Nabeln ber oberen nach unten 
gerichtet waren, und zwifchen denen das Wollband hindurchging. 

Big. 16 auf Tafel 99 zeigt eine ſolche doppelte Napelftablette, 
wie fie längere Zeit in den franzöfifchen Streden üblich waren. Die 
ſchmalen Weißblechplatten b find durch Gewinde an umgebogenen 
Lappen untereinander und mit ben durchgehenden Stäben a verbunden, 
Ießtere legen fich in Vertiefungen der Kettenſcheiben co’ ein, die an 
ven Wellen hh’ ſich befinden und durch letztere ihre fortfchreitenbe 
Bewegung erhalten. Auf den Platten befinden ſich die Nadeln m, 
und es überbeden fich diefe Platten dachziegelförmig, fo daß das vor: 
her erwähnte Woftreifen erfolgen Tann; die obere Kette ift etwas kürzer 
als die untere und ihre Zähne ftechen fich daher etwas fpäter in bie 
bereit8 auf der unteren liegende Wolle ein; zugleich ift die obere Kette 
fo gegen die untere geneigt, daß bie Zähne in der Nähe bes Vorber- 
zylinders etwas tiefer in die Wollbänber einftechen, als in der Nähe 
ber Hinterzylinder. 
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Tiefer Mechanismus ift die Grundlage für die Nadelwalze von Lau- 
rent und Fling und für die Schraubenfämme von Yairbairn geweſen. 

Für fürzere Wolle trat an feine Stelle bie im Jahre 1821 von 
Laurent in Paris erfundene Nadelwalze, peigne circulsire 
(Brevets Bd. 13, ©. 147), welde in ihrer urfprünglichen Einrichtung 
nad dem erften Patente vom 30. Mai 1821 in Fig. 4 und 5 auf 
Taf. 99 dargeſtellt if. q und s ftellt hier das erſte oder hintere 
Stredzylinderpangr, p und r das vordere Stredzylinberpuar vor; 
zwifchen beiden liegt die Nabelmalze t mit der Achſe g und mit Nabel 
reihen oder Kämmen h au ihrem Umfange; zur Seite derſelben find 
die Scheiben i angebracht, in denen ſich rabial gerichtet ebenfo viel 
Schlitze k befinden, als Nabelreihen vorhanden find; burdy bie leßteren 
treten die Stäbe m an beiden Enden der Walzen vor, und gleiten 
auf der gekrümuiten Leitung o, die an dem Geftelltheile u befeftigt 
if. Die Peitungen brängen nun die zwilden den Nadelreihen h 
liegenden Stäbe, während ſich die Navelwalze t brebt, an der Stelle 
nad außen, wo die Abnahme der Wolle von der Nadelwalze erfolgen 
fol, und befördern dadurch diefe Abnahme. Die Peripheriegefhwindig: 
feit der Nadeln ift ungefähr der von q gleich, bie Peripheriegefhwin- 
digkeit won p ift 8—4mal fo groß. 

Es fpringt in die Augen, daß der vorliegende Mechanismus die 
Grundform des von Heilmann und Pierrard Parpaite in ihren De 
meloird benugten Kammwalzen darſtellt. (Vergl. Nr. 2 und 3 der Vor⸗ 
bereitungsmafchinen für Kämmerei.) 

In der Anwendung auf Strecken wurde die hier befchriebene 
Nadelwalze von dem Mechaniker Flint dadurch weſentlich vereinfacht, 
daß er die beweglichen Stäbe zwifchen den Nadeln wegließ und Auf 
nahme der Wolle in die Nadeln, fowie Austritt derfelben aus ben 
Nadeln dadurch erleichterte, daß er die Nabeln unter einen Winkel 
von anfänglich etwa 12° gegen ben Radius ftellte und die Nadelwalze 
fih in dem Sinne drehen ließ, daß die Nadeln fich ziemlich recht⸗ 
winfelig aus dem Wollbande herauszogen. Der angeführte Winkel 
wurde fpäter auf etwa 50° vergrößert. 

Solde Nadelwalzen (herissons), wie fie jetzt gebräuchlich 
find, ftellen Fig. 7 bis 10 auf Taf. 99 in zwei verfchievenen Kon- 
firuftionen dar. Fig. 7 bis 9 zeigen bie erfte Konftruftion in ber 
Endanfiht, im Längendurfhnitt und im Querdurchſchnitte. r ift 
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ein Hohlzylinder von Zint und Wismuth, weldyer in einer Form ge 
goffen ift, Die aus einem durch Schalen umfchloffenen Kern beftcht; 
in dieſe Schalen find Löcher zur Aufnahme ver Stahlnabeln regel- 
mäßig gebohrt, und e8 werben die Stahlnadeln vor dem Gießen des 
Zylinders eingefegt, fo daß ſämmtliche Nadeln k in ben Zylinder r 
eingegofien werden. Der Hohlzylinder wird zwifchen ben beiden 
Scheiben ss gefaßt, welche zur Aufnahme desſelben eingevrehte kreis⸗ 
förmige Nuthen haben, und beide Scheiben werben burd) bie brei 
Schraubenbelzen t miteinander verbunden, welche mit verfenkten Köpfen 
in die eine biefer Scheiben eintreten. 

Eine zweite Konftrultion zeigt Fig. 10 auf Taf. 99. Hier wirb 
der Hohlzylinder r nicht wie vorher aus dem Ganzen, ſondern in 
6 Zylinderfeltoren gegoffen, wodurch eine weſentliche Vereinfachung 
der Yorm möglich wird. Die beiden Endſcheiben uu haben nach innen 
zu vorfpringende Ringe, auf melde bie Zylinderſektoren aufgeſetzt 
werben, über biefelben greifen von außen bie vollen Ringe v, und 
es werden v und u durch Schrauben miteinander verbunden. 

Nach einer dritten Konftrultion, welche einer befonveren Tarftel- 
lung nicht bebarf, werden zunächſt die Hauptlörper der Walzen mit 
ben vorſtehenden Rändern maffiv in Mefling gegoffen und abgedreht, 
hierauf die Zylinder in einer beſonders dazu eingerichteten Bohrmaſchine 
mit regelmäßig ftehenden Löchern, welche dieſelbe Richtung haben, in 
ber ſpäter die Nadeln ftehen follen, verfehen, wobei die Bohrmafchine 
mit ber erforderlichen Theilſcheibe verfehen ift, und bei verfelben eine 
größere Anzahl von Bohrern gleichzeitig wirken. In die Löcher der Zy⸗ 
linber werben num von innen die Stahlnadeln eingefchoben und mit einem 
träftig wirkenden Hebel burdhgebrüdt, webei die koniſch zulaufenden 
Zähne ſich feft in den Zylindermantel einfegen, wenn das richtige Ver⸗ 
hältniß zwifchen ihrer Stärke und der Weite der Köcher Statt fand, der 
Zylinder aber nicht leidet, wenn das Geftell, auf dem er lagert, entjpre- 
hend eingerichtet ift. In den fo hergeftellten Nadelwalzen findet nun noch) 
ein Richten der etwa nicht vollftändig regelmäßig ftehenden Zähne Statt. 

In deu Nadelwalzen ftehen tie einzelnen Natelreihen entwerer in 
parallel zur Achfe gerichteten Finien oter auch in Form von Schrauben⸗ 
linien mit ſtarker Steigung. 

Die verfchiebenen Nummern von Nabelmaßen werten von Alcan 
(Mat. textiles, p. 291) in folgender Art angegeben: 


618 Aammgarufabrilatien. 


Nro Außerer innerer mittierer Anzahl der Zähne 
" Durchmeſſer Durchmeſſer Durchmeſſer im Umkreiſe ver Länge nad 
1 97=- 81” 89 =" 40 38 
2 97 81 89 30 32 
8 72 60 6 ı 4 
4 62 50 56 40 60 
5 52 40 46 25 50 


In Schmidts Lehrbuh, S. 216, find folgende Dimenflonen au- 
gegeben, die bei den nacheinander folgenden Streden zur Berwenbung 
fommen: 


L 70 50 60 
u. 67 49 68 
II. 64 48 56 
IV. 60 46 53 


Während man früher größere Durchmefler der Nadelwalzen an- 
wendete, ift man im Laufe der Zeit unter dem Kinfluffe ber Ber 
befferungen in ver SHerftellung der Nadelwalzen nad) und nad zu 
kleineren Dimenfionen übergegangen. 

Gewöhnlid find die abwechfelnden Nadelreihen am Umfang ber 
Walze fo angeorbnet, daß die 1., 3., 5. x. (parallel zur Achſe) 
eine ungerade Anzahl Nabeln enthält, die zwifchenliegenven 2., 4., 6. x. 
Dagegen eine Nabel mehr, z. B. 49 und 50, und e8 werben bei ber 
Beftellung folder Walzen die Anzahl dieſer Reihen auf dem Umſange 
der Walzen, die Zahl ter Zähne oder Nadeln in den abwechſelnden 
Reihen, die Länge der Nadeln, ber innere Durchmeſſer des Mefling- 
zylinders, bie Breite des mit Nadeln beſetzten Theile und ber Durch⸗ 
meſſer der Achſenlöcher angegeben. 

Zur Herftellung der Radelftäbe in den Nabelitabftreden dienen 
ähnliche Formen, wie beim Eingießen ber Nadeln in bie Nabel 
walzen. 

Ein eigenthüimliches Berfahren hat fi Schlumberger in Gueb⸗ 
willer im Jahre 1847 yatentiren laſſen. (Brevets, Neue Reihe, 
Bd. 11, ©. 34). Es dient dazu die in Fig. 6, Taf. 99 ab- 
gebilvete Zange. Bon ben beiden Zangenbaden A und B ift ber 

erfte oberhalb bei DD mit Einfchnitten verfehen, welche den Dimen⸗ 
ſionen der Nabeln entiprechen; in biefe Einfchnitte C werben bie 
Nadeln O mit ihren Spigen fämmtlich auf gleiche Tiefe eingelegt, 
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Se ma die flärkeren Enden nad außen zu vorragen; der andere 
Baden B ift vorn bei E mit einem Leberftreifen befeßt, welcher fich 
anf die eingelegten Nadeln auflegt und fie fefthält, wenn B gegen A 
gelegt und mit der Schraube F beide Baden zufammengebrüdt werben. 
Im diefem Zuftande wird die Zange mit den vorftehenden Nadelenden 
O auf die Schiene gelegt, welche mit den Nadeln verbunden werben 
fol, und letztere auf diefe Schiene aufgelöthet. 

In neuefter Zeit werben die Nadelſtäbe in England nicht mit 
runden, fondern mit breiten Nadeln bergeftellt, in der Art, daß 
die breite Seite terfelben rechtwinfelig gegen bie Ränge des Nadel⸗ 
ſtabes, oder in der Richtung der durchgehenden Wollfafern liegt; es 
liegt auf der Hand, daß Hierin eine wefentliche Verbeſſerung . ver 
Nadelftäbe zu finden ift, da einentheild die Stabilität der Nadeln 
weſentlich gewinnt, und anterntheil® dur die Nadeln ein geringerer 
Kaum für die durchgehende Wolle weggenommen wirb. 

Für jedes der nachfolgend zu befchreidenden Syſteme der Bor- 
arbeiten ift noch auf einen Unterſchied in dem Berfahren aufmerkfam 
zu machen, welches eintritt, je nachdem man Hanbzug oder Ma- 
ſchinenzug anmenbet. Abgeſehen davon, baf der Mafchinenzug über- 
Haupt feiner ganzen Ausdehnung nad) eine größere Gleichförmigkeit dar- 
bietet, al8 der Handzug, unterſcheidet ſich legterer von erfterem auch 
dadurch, daß er an dem einen Eude vorzugsweife die längften und an dem 
anderen Ende bie kürzeften Faſern bat, unb daß er nad) beiden Enden 
zu in ber Stärke abfällt. Es ift Daher bei Verarbeitung von Handzug 
nöthig, denſelben auf ein Aufbreittuch ver erften Strede, der Aulege- 
mafchine, fo zu legen, daß zunächft zwei aufeinander folgende Züge: 
einander ein Stüd überragen, und baß von zwei miteinander in bie 
Bearbeitung gleichzeitig gehenden Zügen das vordere Ende des erſten 
mit dem hinteren Ende des zweiten gleichzeitig in die Stredzylinber 
eintritt (planking), weil fonft das gebilvete Band abjagweife aus 
längeren und kürzeren Wollhaaren beitehen wärbe. Die Aufbreittücher 
der Anlegemafchine haben übrigens eine fo große Länge, daß bie be- 
auffichtigenden Arbeiterinnen den Zug auf eine bebeutenvere Erftredung 
überfehen und nad; Befinden von noch vorhandenen Unreinigleiten 
befreien Tönnen. 

Mafchinenzug fonımt in Yorm von Wideln in bie eigentliche 
Spinnerei; es ift daher bei der erfien Strede ein Anlegtuch nicht 
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erforderlich, ſondern e8 werben fogleich hier, fo wie auch fpäter, 
wo WBidel weiter verarbeitet werben, biefe vorgelegt. 


1. Vorarbeiten bei dem englifhen Syfteme. 


Ein Sag Stredimafchinen (set of drawing) enthält gewöhnlich 
die Vorrichtungen (drawing frames, drawing heads) zu 6 hinter: 
einander folgenden Pafjagen: 

erfte Paſſage, 1. Nabelflabftrede, gill box, sliver head 
zweite „ 2. n 
dritte n 3. " ” n 
vierte „ 1. Spindelbant mit Nadelſtabſtreckwerk, 

gill spindle box. 
fünfte „ 2. n spindle box, slubbing head. 
ſechſfte „ 3. " finishing frame 

Die englifhe Bezeichnung aller diefer Maſchinen ale Streden 
barmonirt nicht vollftändig mit dem kei und eingeführten Sprad- 
gebrauche, doch haben wir uns hier, wo wir das engliihe Syſtem 
ſchildern, dem englifhen Sprachgebrauche anzubequemen. Die Ber 
wendung von Spindelbänfen, welche bier zeitiger auftreten, als bei 
den übrigen Syftemen der Kammgarnfyinnerei, bat aber in ber 
minderen Neigung der fchlichten langen Wollhaare, ſich mit einander 
zu einem zuſammenhaltenden Bande zu verbinden, ihren Grund, mes 
balb ſchon früher, als bei andern Spinnftoffen, zur Zuhülfenahme 
des Drahtes bei den Streden Zuflucht genommen werben muß. 

Die Nadelſtabſtrecken (Paſſage 1 bis 3) find der Hauptfache 
nach fo eingerichtet, wie dies die Abbildungen Fig. 1 bis 3 auf Taf. 98 
zeigen, bie bereits früher ausführlich befchrieben wurden; es kommen 
indeß mehrfache Abweichungen in Nebeneinrichtungen vor. 

Es werden ſowohl die Vorder⸗ als die Hinterzylinder des Stred⸗ 
werts fo eingerichtet, daß jedes Mal zwei unmittelbar hintereinander 
folgende Unterwalzen mit volllommen gleicher Peripheriegeſchwindigkeit 
von einer gemeinfchaftichen Oberwalze berührt werben, wie dies bie 
nachfolgend zu hefchreibende Skizze deutlih macht, um burch die ver⸗ 
mehrte Berührungsfläche mit den durchgehenden Wellbande eine ver 
ftärkte Berührung und dadurch einen Fräftigeren Halt im Zug zu ge: 
innen. 
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Statt der in der Zeichnung angegebenen Bildung zweier Spulen- 
widel erfolgt gewöhnlich, wie bei der älteren Baummollenftrede, ver 
Ablauf des Bandes nad) zwei vorn ftehenden Töpfen (stationary can), 
welche dann ter nächſtfolgenden Paſſage vorgefeßt werben. In neuerer 
Zeit find diefe feitftehenden Töpfe durch Drehtöpfe (coiling cans) 
erjegt worden, welche ebenfo, wie bie in der Baummollenfpinnerei 
erwähnten (vergl. Supplenentband I, S. 137) eingerichtet find, und 
zwar in ter Art, daß man an eine Strede mit zwei Gängen nur einen 
ſolchen Drebtopf jet und beide Bänder gemeinfchaftlih in benfelben 
führt, fo daß biefelben durch eine geringe durch ben Topf hervor: 
gebrachte gegenjeitige Umfchlingung zu einem vereinigt werben. 

Eine NRabelftabftrede der gewöhnlichen Art ift in ihren Haupt⸗ 
mechanismen und dem libertragenden Räderwerke in einer Skizze durch 
die Fig. 11 und 12 auf Taf. 99 nah C. H. Schmidt, Lehrbuch der 
Spinnereimedanit, ©. 233, abgebilvet. Es find hierbei, wie Dies 
auch in den fpäter mitzutheilenden ähnlichen Skizzen der Ball fein 
wird, bie wirkenden Organe ausgezeichnet, das übertragende Räder⸗ 
wert nur punktirt, wejentlihe Sauptwellen ebenfall® ausgezeichnet; 
alle Zransporteurräder find gewöhnlich mit t bezeichnet, bie Riemen⸗ 
fheibe an der Hauptwelle ift durch einen ausgezogenen Kreis aus⸗ 
gebrüdt; bie Durchmeſſer werden nad engliſchen Zollen angegeben. 
Der Maßſtab ift hier ',,, der natürlichen Gräfe. 

A Zuführungstiih; BB’ hintere Uinterwalgen von 2'/, Durdy- 
mefier, C zugehörige Oberwalze; D Nabelftäbe, wie früher durch 
Schrauben bewegt; EE‘ vordere Unterwalzen, von denen E 2'/,’ 
und E’ 5° Durchmefjer bat, F zugehörige Oberwalze, GG‘ Abzugs⸗ 
walzen von 4° Durchmeſſer. 

Bon ter Hauptwelle Z aus, weldhe 270 Umbrehungen in ber 
Minute macht, geht die Bewegung durd, das Wechſelrad a (36, 38, 
40 Zähne) und b (= 60 Zähne) auf den Hinterfchaft (backshaft) Y; 
von bier dur c (= 20), d (= 90), e (= 36) und f (= 126) auf 
B‘ und von B’ durch 2 Räder mit gleicher Zähnezahl und einen Traus⸗ 
porteur auf B; ferner durch tie Wintelräber g (= 20) und h (= 230) 
auf die untere Schraubenwelle, welche durch Räder ii von gleicher 
Zähnezahl mit der oberen Schraubenmwelle verbunden iſt; legtere hat 
1," Gaughöhe; endlich durch k (= 16) und zwei Transporteure anf 
I (= 60) und den Zylinder E, welder durch zwei Räder (von 16 
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und 32 Zaähnen) umd einen Transporteur mit E’ verbunden if. 
E’ fett, durch zwei Räder (von 50 und 40 Zähnen) und einem Tram 
portenr, G in Bewegung. 
Hiernach werden für bie mittlere Zähnezahl von a — 88 
die Umtrehungszahlen vie Arbeitswege in ver 


in ver Minute Minute in Sollen 
der Zylinder B und B’ 10,857 85,23 
der Schranbeniwelle 171 — 
der Navelftäbe _ 85,5 
des Zylinders E 45,6 358 
des Zylinders E’ 22,8 858 
der Abzugewalzen G und G’ 27,5 858 


daher das Stredungsverhältnig zwifhen B und G = 1:4,2. 

Zur Erzengung verfchiedener Stredungen zwifhen B’ und I fi 
das Rad 1 das Wechſelrad und es find bie beiben Transportenre 
zwifchen k und 1 fo angebracht, daß fie den verſchiedenen Zähnezahlen 
von 1 entfprechend geftellt werben Tönnen, um bie Webertragung 
der Bewegung don k nad) 1 zu fichern. Für verſchiedene Zähnezahlen 
von a ändert ſich die Banbmenge pro Minute in der Art, daß ger 
fiefert wird ir a — 86 Zähne 339° 

a—= 0 „ 371 

Die Nabelftabftreden der drei erften Paſſagen find im Wefent- 
lichen ganz gleich eingerichtet. 

Eine erfte Strede oder Anlage mit einem etwas anderen Mechanis⸗ 
mus der Nadelſtabbewegung, als verfelbe auf Tafel 98 abgebilbet iſt, 
von W. Hargreaves in Bradford, enthält das polyt. Eentralblatt 1858, 
©. 1335. Hier werben die geriffelten Speifewalzen durch mit Dampf 
geheizte Nadelwalzen erfegt und zwiſchen den Ober- und Unterfämmen 
oder Nabelftäben befindet ſich ein Dampfbehälter zum Erwärmen biefer 
Nadelſtäbe. 

Die erſte Spindelbank hat ein Streckwerk wie die vorher 
beſchriebenen Nadelſtabſtrecken; ſtatt der Aufwindung auf Spulen oder 
der Bandeinführung in feſtſtehende oder Dreh⸗Töpfe tritt hier zuerſt 
das Aufwickeln auf Spulen mit Flügeln nach dem Prinzipe der Water⸗ 
maſchinen mit altiven Flügeln (vergl. Supplementband I, ©. 225) 
auf, wodurch das Band etwas Draht erhält und daher eigentlich 
ſchon als Borgefpinnft erſcheint. Dieſes Vorgeſpinnſt hat Halt genug, 
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bie Spule zu drehen, da der zwifchen Flügel und Spule freiliegende 
Paden eine geringere Länge zeigt, als vie Entfernung ber Walzen B’ 
und E beträgt. Die Mafchine hat zwei feparat wirkende Gänge, 
denen auf ber einen Seite Töpfe vorgefet werben, und von welchen 
jeber mit einem Flügel und Spule verfehen ift. 

Bei der in Fig. 13, Taf. 99 gegebenen Skizze diefer Spindel» 
bant haben Z, E’ und F biefelbe Bebeutung, wie in fig. 11 und 12, 
und es ift ber zwifdgenliegende dem vorhergehenden gleiche Stred- 
mechaniemund weggelafien. Bon Z geht die Bewegung durch ven 
Riemen m (welcher Scheiben von gleichem Durchmeffer verbindet), 
eine Zwiſcherwelle und die Räder n (= 20 Zähne) und o (= 80 
Zähne) auf vie Welle X über; von dieſer aber durch die Riewmenfcheibe 
p (= 8” Durchmeſſer) und q (= 5° Durchmeſſer) auf die Spindel 
U, au welcher ſich der Flügel I befindet; der Flügellopf ift in eine 
Platte eingelagert und fo durchbohrt, daß das Band oben in benjelben 
di md unterhalb der Platte ans demſelben heraustreten lann; andrer⸗ 
feit® gebt von X die Bewegimg auf bie Zwiſchenwelle mittelft der 
Niemenfcheiben r (= 2'/, Durchmeſſer) und s (= 5° ‘Durdymefler), 
und von biefer durch die Zahnräder t und u (mit 26 und 100 Zähnen), 
ſowie v (von 7 Zähnen) und das Wenberrab w (von 93 Zähnen) anf 
die Belle V, von welcher aus das Getriebe x (von 5’ Durchmefler) 
die Zahnflange y und hierdurch ven Wagen K, auf dem die Spulen 
L fliehen, in auf- und niebergehende Bewegung febt. 

Da die vorher aufgeftellte Berechnung aud) für die vorliegende erfte 
Spindelbank gilt, fo kommen 108 Spindeldrehungen anf 858" Band⸗ 
länge, daher auf jeven Zoll 0,302 Draht. Diejer Draht ſteht na- 
türlich unter übrigens gleichen Umſtänden im umgelehrten Verhältniß 
mi der Zähmezahl des Wechfelrades a an ber Hauptwelle, und es 
giit der hier berechnete Draht für ein ſolches Rab von 38 Zähnen: 

fir a = 30 Zähnen ift ber Draht pro Zoll 0,38 

„e=4 „ " n " 0,25. 
Was die Wagenbeivegung anbelangt, fo macht die Welle V in 

. 20 2,5 26 26 

ber Minute: 270. 5'100” 0,4777 Umdre⸗ 
ungen, folglich im zwei Minnten 0,9554 Umbrehungen, eine Zahl, 
vie faft genau mit der flimmt, bie das Wenderad w für eine volle 
Wagenhebung maden muß, wenn es 98 Zähne hat, voll befegt 100 
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enthalten würde und durch ein Getriebe von 7 Zähnen bewegt wirb 
(vergl. Supplementband I, ©. 198), nämlid) 0,9683. Es wird da⸗ 
ber eine Spulenhebung und Senkung in zwei Minuten bewirkt, dabei 
auf jede einzelne Fadenlage eine Yabenlänge von 716° aufgewunben 
(wenn a —= 38 angenommen wird) und bie 15° lange Spule jebes Mal 
um biefe Höhe von 15 mit dem Wagen auf» und nieberbeivegt, 
wenn x einen Theilriß von 5° Durchmefjer bat. Hierbei kommen bei 
3%,‘ Durchmeffer der Spulenröhre 70 einzelne Aufwindungen auf bie 
erfte Schicht (4%, auf 1 Zoll Spuleuhöhe) und 25 auf bie äußerfte 
Lage, wenu bie zu 9° äußerem Durchmeſſer aufgewunden wir. Bei einer 
Auswechſelung von a beträgt die auf eine Schicht kommende Fadenlänge: 
für a = 36 Zähne : 678° 
„a= 40 „ : 754” 
und es ändern fi die Aufwinbungen pro Zoll Spulenhöhe ent- 
fpredhend ab. 

Eine volle Spulenfüllung (slubbing) wird aber doppelt ſoviel 
Minuten ungeftörten Ganges beanſpruchen, als Fadenlagen in ber 
Richtung des Halbmeſſers auf die Spule aufgewundben werben. 

Bon der zweiten Spindelbant an kommt die Nabelftabein- 
rihtung am Stredwerke in Wegfall, da nun ein bereits mit Drakt 
verſehenes Vorgefpinnft bearbeitet wird. Die Hinterzulinder bes Stred- 
werfes beftehen aus vier über einander liegenden Walzen, zivifchen 
denen die Wolle, um intenfiver zurdgehalten zu werben, einen 
S-fürmigen Weg macht; die Vorberzylinder find nur in der Zahl 2 
vorhanden; zwifchen Hinter: und Vorderzylinder Tiegen zwei Führungs 
zylinderpaare, deren Peripheriegeſchwindigkeit die ber erfteren wenig 
übertrifft; Flügel, Spindeln und Spulen find ebenfo wie bei ber 
erften Spindelbanf eingerichtet, nur werden von ber britten Spinbels 
banf an die Dimenfionen der Flügel und Spulen Meiner, während 
fie bei der zweiten noch diefelben find, wie bei ber erften. 

Der Mechanismus der zweiten Spinbelbanf, welche 2 Gänge und 
2 Spindeln, oder auch 4 Gänge und 4 Spindeln bat, ftimmt mit 
dem in der Skizze Fig. 14 und 15 auf Taf. 99 angegebenen (ber 
ſich eigentlich auf die dritte bezieht), was das Streckwerk anbelangt, 
vollkommen überein, nur bie Spinbel-, Spulen und Wageneinrichtung 
ift bier dem Mechanismus der. erften Spindelbank gleich, weshalb 
eine befondere Abbildung nicht erforverlich erfchien. 
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Das von der erſten Spindelbank gelieferte Vorgeſpinnſt, welches 
von den aufgeftedten Spulen abläuft, gebt zwiſchen A und A‘ in das 
Stredwert, wendet fih um A! linke, um A? rechts herum und gebt 
zwifhen A? und A® aus den Hinterzylindern heraus, durch bie 
Führungswalzen BB’ und CC’ hindurch nach den Vorderzylindern 
DD‘ und von bier nad dent Flügel E, um auf die Spule F auf- 
gewunden zu werben; legtere ruht auf dem Wagen G und erhält ihre 
drehende Bewegung durch den Borgefpinnftfaben, während ihr die auf- 
und nieberfteigende Bewegung durch den Wagen nitgetheilt wird. 

Bon der Hauptwelle Z ans, melde 90 Umdrehungen in ber 
Minnte macht, geht die Bewegung durch die Riemenfcheibe a (= 7°) 
und b (= 8°) und den zwifchenliegenden Riemen auf die Zwifchen- 
welle Y, und von biefer dur das Wechſelrad c (20 bis 40 Zähne) 
und das Rad d (= 80 Zähne) an den unteren Borberzylinder D 
(= 5 Durchmeſſer). Hierbei wirb die abfolute Länge des aus⸗ 
gegebenen Fadens, und daher bei gleichbleibender Aufwindung der Draht 
pro Zoll, durd die Zähnezahl von c beftimmt. 

An D befindet ſich ferner das Wechſelrad e (40 bis 60 Zähne), 
welches durch einen Transporteur und das Rab f (= 1230 Zähne) 
mit bem untern Hinterzylinder A® (2%, Durchmeſſer) verbunden if. 
Durd das Wechſelrad e wird die Größe der Stredung zwiſchen 
Border⸗ und Hinterzylindern beftimmt. 

Bon A’ aus wirb durch tie gleichen Mäder g’, g?, g' und g 
(fänmtlihd = 30 Zähne) die Bewegung auf die Einlaßzylinder ver- 
mittelt, und Durch das Rab h (= 40 Zähne), einen Transportenr und 
das Rgb i (= 30 Zähne) die Bewegung auf B (= 2 Durchmeffer) 
übertragen; von B aus geht aber die Drehung durch k (= 26 Zähne), 
einen Transportem und 1 (= %0 Zähne) auf C (1%, Durch⸗- 
mefler) über. ' 

Hiernach wird für Die mittleren Werthe e = 30 und e = 50 
Zähne für die Minute berechnet: 


der —e der Arbeitäweg 

für die Einlaßzylinder A bis A® 12,305 96,59 
„ bie Leiwalze B 16,406 108,083° 

„ bie Leitwalze C 21,328 108,88” 

„ ben Borberzylinder D 29,531 463,64 
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Der mittlere Berzug beträgt hiernach zwiſchen A® und D ** 
— 4,8; derſelbe wird für e = 40 aber 6,0 
e= 60 „ 40 
Die in der Minute gelieferte Banblänge, bie für 
o = 3 zu 463,64° gefunden wurbe, ergibt fi für 
e = % „ 309,09" im Minimum, und für 
e= 40 „ 618,18 im Marimum; hierbei ift an einfacher Banblänge 
für den Hinterzylinder erforberlich: 
für c = 20 und e = 40 : 51,51‘ 
e = 60: 77,17“ 
für c = 40 und e = 40 : 108,02° 
e = 60 : 154,34 
Was die Spindeldrehung anbelangt, jo geht von ter Hauptwelle 
Z die Bewegung durch die Riemenjcheibe m (= 8 Durchmeſſer) auf 
die an ber Spindel befindliche Riemenfcheibe m (= 5° Durchmefſſer), 
e3 wird daher der Draht pro Zoll für 
ce = 30 gefunden zu 0,81, dagegen für 
e—= % " n 0,46 
e = 4 " „ 0,23 
Die Wagenbewegung geht von ber Hauptwelle durch die Riemen⸗ 
ſcheibe o (= 3° Durchmeſſer) und die Riemenfcheibe p (= 8° Durd- 
mefler) auf die Welle W, melde mit ber in ig. 13 bei der erften 
Spindelbank angegebenen Welle W gleiche Bedeutung hat. Bier macht 
die Welle W in der Minute 33,75 Umdrehungen, bei ber erften 
Spindelbank aber 21,004 Umbrebungen, fie geht daher hier 1,6 Mal 
fo fchnell, als vorher; es wirb daher aud, bei übrigens gleicher 
Spulendimenflon und gleicher Einrichtung der Wagenbewegung, zur 
Bollendung eines Wagenauf« oder Niederganges bie Zeit von 1'/, Minute 
erforderlich fein, woraus fi alle vorher bei ver erſten Spinbelbant 
berechneten Berhältniffe auch hier analog erſchließen laſſen. 
Die dritte Spindelbank (fnishing frame), auf weldye fid 
die in %,, der natürlichen Größe ausgeführte Skizze Fig. 14, Taf. 99 
eigentlich bezieht, bat 4 Gänge und 4 Spulen mit Flügeln. Die 
Strediwerlseinrichtung bei berfelben ift zwar bie vorher befchriebene, 
doch wird fie mit größerer Geſchwindigkeit getrieben, da nicht nur 
die Hauptwelle Z bier 108 Umdrehungen macht, ſondern auch bie 
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Riemenfcheibe a nur 6° Durchmeffer hat. Es wird daher pro Minute 


Umrehe en der Arbeiteweg 
für die Einlaßzylinder A bie A” 17,227 135,23‘ 
„ ben Borberzylinder D 41,344 649,10 


unter der Borausfegung von c = 30 und e = 50 Zähnen; das 
Stredungsverhältnig bleibt das früher angegebene innerhalb der 
Grenzen 1:4 und 1:6, dagegen ändert fich bie abfolnte Fänge ber 
in der Minute ansgegebenen Bandmenge innerhalb der Grenzen: 
540,8° für ce = 25 Zähne und 
865,8° „ co —= 40 Zähne, und es ift an einfacher Banblänge für 
den Sinterzylinder erforderlich: 
fr c= 25 ınd e = 40 9%,” 
= 60 136,7 
für c = 40 md e = 40 144,3” 
= 60 216,4” 

Die Spindelvrehungen werten bier durch die Riemenfcheiben 
m = 8° und n = 4’), Durchmeſſer vermittelt, nnd beitragen da⸗ 
ber 192 in der Minute, was für c = 30 einen Draht pro Zoll zu 
0,4 gibt; die Grenzwerthe des Drahtes würden fein 

0,5 pro Zoll für ce = 25 und 
03H» 40. 

Die Spulen haben etwa 10,“ Höhe, 2'/,' Heinften und 6, 
größten Durchmeſſer, ımd es ift diefen Berhältnifien entſprechend tie 
Wagenbewegung eingerichtet. 

Zu einem Sage von Vorbereitungsmafchinen gehören gewöhnlich 
zwei finishing frames, jeder mit 4 Spulen. 

Die Duplirungen auf ten Natelftabftreden betragen das A—6fache, 
auf ren Spindelbänken das 3—bfadhe. 

In ben bier angegebenen ſechs Paffagen können natürlich mannich⸗ 
fache VBeränterungen,, je nach Maßgabe des Zwedes vorgenommen wer⸗ 
ven, fo daß die Zahl verfelben nach Befinten für feineres Garn und bei 
Berwenbung von Handzug noch erhöht werten Tann, für weniger feines 
Garn und entfprechende Vorbereitung in der Känmerei vermindert wirt. 

Fur Herflellung tes richtigen Verzugs zur Erzielung einer be 
ſtimmten Feinheitenummer gibt theils vie Brobeweife (Supplement- 

band I, ©. 845), theils das Durchfchnittsgewicht der Spulen, wenn 
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auf diefelken eine vollkommen gleiche Fadenlänge aufgewickelt ift (eben⸗ 
traf. S. 344—346) — was amı einfachften durch ein an den Spindel 
bänfen angebradhtes Zählwer! mit Auslegung des Treibriemens nad 
Aufwidelung einer beftimmten Auzahl von Yarenlagen auf die Spule 
erreicht werben fanıı — das erforderliche Anhalten, und es ift leicht er⸗ 
fihtlih, daß hierbei die Verarbeitung von gleic, behanteltem Mafchinen- 
zuge eine weit größere NRegelmäßigleit in Ausficht ftellt, als vie Ver⸗ 
wendung von Handzug 

Statt der erwähnten Probeweife wird auch häufig eine Dark» 
rolle angewendet, d. b. eine gußeiferne Scheibe, ähnlich einer 
Rienenfcheibe mit genau 1 Yard Umfang; viefelbe liegt in einem Ge 
ftell und auf ihr ruht in einer Schligführung gehend eine Drudwalze; 
übrigens ift fie mit einer Kurbel verfehen. Führt man nun ein zu 
beftimmendes Band ein und läßt es fi) 1Omal auf ten Umfang auf 
wideln, fo erhält man eine abgemefjene Länge von 10 Yard; viele 
wird an eine Garnwage gehangen, ber Auseſchlag berfelben ermittelt 
und nach diefem Ausſchlage in einer beſonders dazu berechneten Tabelle 
die eigentliche Feinheitsnummer aufgefucht. 


2. Borarbeiten bei dem franzöfifhen Syſteme. 


Die Mafchinen tiefes Syſtems karakteriſiren ſich durch Anwen- 
dung der Nadelwalzen, ſtatt ter bei dem engliſchen Syſtem vorkom⸗ 
menden Nadelſtäbe; es wird bie Nadelwalze theils einfach, theils 
doppelt angewendet; die Bänder fallen theils in Töpfe, theils werben 
ſie in große horizontal liegende Spulen aufgewickelt; bei einzelnen 
ver hier zu erwähnenden Maſchinen kommt and, ſchon ter ſpäter unter 
B Wr. 2 bejchriebene Yrottirapparat vor. 

Die Duplir- oder Anlegmajchine (Reunisseuse, machine 
& r&unir) von Andre Köchlin et Comp., welche zum Vereinigen von 
8 Bändern Mafchinenzug dient, umb aud (bei veränbertem Dupli⸗ 
rungsverhältniß) vermöge bed Auflegtifches zum Anlegen von Handzug 
benugt ‚werben Tann, iſt auf Zaf. 100 in Fig. 1—8 in ',, der na⸗ 
türlihen Größe bargeftellt. Fig. 1 ift ein Längendurchſchnitt, Fig. 2 
eine obere Auſicht und Fig. 3 ein Querfchnitt an der Stelle, we bie 
Bänder die Stredwalze verlaffen und anf ten Srottirapparat übergeben. 

A ift ein bier abgebrochen gezeichneter, in der Mitte durch eine 
Scheidewand in zwei Theile getheilter Tiſch, der an feinen beiden 
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Enden durch die hölzernen Tuchwalzen B begrenzt wird; über biefe 
Tuchwalzen find die Beiden enblofen Tücher C geipannt, auf welde 
der Ang aufgelegt und tabei, fofern es Handzug ift, bein Vorrücken 
von der beauffichtigenden Arbeiterin noch beliefen, d. h. von etwa 
darin vorhandenen Unreinigfeiten befreit wirt. 

ge zwei Bänder gehen durch einen Meflingtrichter D nad) den 
Hinterzylindern E, dem zweiten Zylinderpaare F, unter ten Spamn- 
walzen G hinweg, nad) den Nadelwalzen H und ven bier nad) ben 
Borderzylindern J. Die geriffelten Unterzylinder E und F haben 
31 Millim. Ducchmeffer und 46 Riffeln, die Unterzylinder I dagegen 
36 Millim., ebenfalls 46 Riffeln und find gehärtet; der Zylinder G 
liegt frei in einem Schlige mit feinen Adfen und wird nur durch 
das fortfchreitende Band gebreht. Die Oberzylinder über E ımb F 
find aus Holz mit eifernen Achfen und baben einen Ueberzug von 
einem fpiralförmig über diefelben gewundenen Leberbande von gleicher 
Stärke; fie werden durch Drudgewichte F’ von 6% Gewicht gegen bie 
geriffelten Zylinder gedrückt, dieſe Gewichte wirken auf den mittleren 
Hals von zwei mit einander verbundenen Oberzylindern. Der Ober 
Zylinder I, von größerem Durchmefler al® die vorhergehenden, ift 
ebenfall® von Holz, trägt einen Tuchüberzug an feiner Oberfläche und 
iſt mit 3 Längeneinfchnitten verfehen, in welchen 3 Bergamentblätter 
(papillons) befeftigt find, die in Fig. 2 bei I‘ gefehen werben; diefe 
Pergamentblätter legen fich ungefähr um des Umfangs bes Ober 
zulinders, nnd werben bei ter Bewegung besfelben nad und nad 
frei, wobei fie eine Erzitterung in bem* durchgehenden Baude her⸗ 
vorbringen, und weſentlich ein Anbeften ver Wolle an tem Oberzylinter 
verhindern. Auf dieſem Oberzylinder befindet ſich ein Putzdeckel und unter 
ber zugehörigen Riffelwalze eine Reinigungebürfte, die in Fig. 1 am beften 
erfehen werden. Durch das an einem Hebel angebrachte Gegengewicht 
1 von 106 Gewicht wird der Drud des Oberzylinders I hervorgebracht. 

Die Nadelmalzen find mit 25 Nadeln nad der Richtung ber 
Achſe und mit 36 Nadeln in der Richtung bes Umfanges verfehen, 
fo daß jede Nabelwalze 900 Nadeln enthält. Ein Radins von der 
Spitze einer Nadel nad der Achſe der Walze gezogen, trifft ben Fuße 
puntt der vorhergehenden Nabel. 

Bon den Borberzylindern I aus geben alle vier Bänter nad) 
dem Trichter K, der in Fig. 1 nnd 2 zn erfehen, dagegen in Fig. 3 
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sicht mit dargeſtellt iſt, und von dieſem in den Frottir⸗ oder Würgel⸗ 
apparat. Dieſer beſteht aus den beiden hölzernen Walzen LL’ um 
MM‘, und zwei endloſen Leberbänden, an benen das eine Äber bie 
Walzen LM, das andere Über die Walzen L’ und M’ gezogen ifl. 
Auf die Walzen M und M’ wird eine brehente Bewegung übertragen, 
welche eine fortfchreitende Bewegung der beiben einander zugelehrten 
Leberbändertheile und des dazwiſchen befindlichen Wollbandes zur Folge 
bat, außerdem find bie beiten Walzen L und M in ein befonberes 
Geſtell N eingelegt, und die beiden Walzen L’ und M’ in ein gleiches 
Geſtell O. Beide Geftelle erhalten in der Richtung der Walzenachfen 
eine bin» und hergehenve Bewegung uub zwar das eine in ber ent 
gegengefetten Richtung ale das andere, und verrichten Dabei bas fe 
genannte Frottiren oder Würgeln genau in berfelben Art, wie bies 
im Hauptwerke Bd. 19, S. 100 bei ter Borfpinufrempel für Streid- 
garn beichrieben worben ift. 

Bon dem Äyrottirapparate geht das Band durch den Trichter P 
nach der auf der Widelmalze Q rubhenden Spule R und wird bier un 
Ianggezogenen fich kreuzenden fchraubengangförmigen Winbungen zu 
einer Spule aufgewunten, 

Die Bewegungsübertragung auf die einzelnen Organe erfolgt 
unter gleichzeitiger Angabe ber tie Gejchwinbigleiten vermittelnden Di- 
menfionen, joweit die bier benugte Duelle (Armengaud, Publ. 
industr. IV, pag. 385) viefelben enthält, in folgender Art: 

Dur die Feſt⸗ und LXosicheibe S fteht die Hauptwelle T mit 
ber Transmifjion in Verbindung und macht in der Minnte 168 Um⸗ 
brehungen. Bon bier aus wird durch die Winfelräber a (mit 43 Zähnen) 
und b (mit 80 Zähnen) ter Vorberzylinder I gebrebt. Letzterer ſetzt 
burch ce (mit 30 Zähnen), einen Zransporteur und d (mit 70 Zäh⸗ 
nen) den Zylinder F in Bewegung; bei einer Veränderung des 
Stredungsverhältnifjes find die Ränder c oder d auszuwechſeln. Bon 
F aus wirb durch e (mit 24 Zähnen), einen Transporteur und f 
(mit 40 Zähnen) die Nadelmalze H bewegt, anbrerfeitd aber auch 
durch g (niit 23 Zähnen), einen Transporteur und h (mit 24 Zähnen) 
der Dinterzylinder E, weldyer wieder dur h, einen Transportenr 
und i (mit 60 Zähnen) die Tuchwalze B in Umdrehung ſetzt. 

Die Borterzylinberwelle I überträgt ferner bie Bewegung durch 
das Getriebe k (von 23 Zähnen), einen Zransporteur, ba® Rab | 
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(von 65 Zähnen) und die Winkelräder m von gleicher Zähnezahl auf 
bie Seitenwelle U; von diefer aber wirb einestheild die rotirende Be⸗ 
wegung tes Srottirapparates hervorgebracht und zwar durch bie Winkel» 
räber n, melde die untere Walze M’ mit U verbinden, während bie 
untere Walze M‘ mit der oberen Walze M durch vie Räder o von 
gleicher Zähnezahl verbunden ift; anderntheils bie Wickelwalze Q 
bewegt und zwar durch die Winfelräter p mit gleicher Zähnezahl. 

Die traverfirende Bewegung des Frottirapparates bringt ein an ber 
Sauptwelle T befinblicher Krummzapfen q hervor, welcher durch Die Schub» 
ftange V umb einen Hebel von ftellbarer Armlänge mit dem um W fchwin- 
genden Hebel X verbunden ift; von legtevem aus geht oberhalb eine Ber- 
bindungsftange nad N und unterhalb eine Verbindungsſtange nach O. 

Die traverfirende Bewegung der Spule, deren Wagen bei Y und 
der au bemfelben angebrachte gezahnte Rahmen bei Z erfichtlich ift, 
wird von der Hauptwelle T unmittelbar durch die Räder r und s 
hervorgebracht, von denen das lettere durch die Winkelräder t bie 
Welle u trebt, welche durch vie Kegelräder v mit ber horizontalen 
Welle w verbunden ift; an letterer aber befintet ſich das in ben 
verzahnten Rahmen Z eingreifenbe Getriebe x. 

Hiernah berechnen ſich die Bewegungsverhältnifie für 168 Um⸗ 
drebungen ver Suuptwelle in der Minute folgenter Maßen: 


Umtrehungen Durchmeſſer Arbeitsweg 

yro Minute in Millimetern in Metern 
Zudwale B 14,84 75 3,495 
Zylinder E 37,09 31 3,610 
Zylinder F 38,7 31 3,767 
Nadelwalze H 22,65 60 4,267 
Borderzylinder I 90,3 36 10,207 
Frottirwalze M 31,95 90 9,089 
Wickelwalze Q 31,95 100 10,032 
Längenbewegung der legteren etwa 1,200 
Aufgewickelte Fadenlänge 10,104 

. 10,104 

Daher die Gefanmtftredung 3.405 = 3,9 


Der Durcdmeffer der Nadelwalze von 60 Millim. ift ungefähr 
der äußere Durchmeſſer; ber innere beträgt 48 Millim. 
Der Umftand, daß die Frottirwalzen nur ohngefähr %,, ver 
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Geſchwindigleit des Vorderzylinders haben, deutet, wenn bie Angaben 
unferer Quelle richtig find, tarauf bin, daß hier ned) nidyt vollftän- 
dig entfräufelte Wolle beurbeitet wird, die ſich nad ber Stredung 
wieter zuſammenzuziehen im Stande ift, was in ter That auch ter 
Sal fen kann, ta die Bäuder ter Keuniffeufe noch gewaſchen und 
erft fpäter entkräufelt werben. 

Die Längenbewegung ter Spule ift hier zu 1,2 Meter deshalb 
angenommen, weil bie angezogene Quelle anführt, daß etwas mehr ale 
ein Hin- und Hergang der Spule in einer Minute erfolgen fol, die 
Spule aber 420 Millim. Länge hat. Bei ter bier angenommenen 
Längenverfchiebung würde fi) auf jede Lage der Spule eine Banblänge 

—— 44200 — 2,887 Meter aufwickeln; bat bie hölzerne 
Spule 60 Millim. Durchmeſſer, fo wird dieſe Baudlänge ſich in ter 
erften Auflagerungsfchicht in 15,3 Windungen auflegen, und tabei wer- 
den die einzelnen Windungen 27,4 Millim. von Mittel zu Mittel von 
einander abftehen; bei jeter folgenden Schicht vermindert ſich die An- 
zahl der Windungen, während fi der Abſtand der einzelnen Band: 
lagen von einander erhöht. 

Die tbeoretifche Lieferungsmeuge der Mafchine beträgt in 12 Stun- 
den 7275 Meter Bandlänge. 

Für die Reunifjeufe, welche jaft unmittelbar vor tem Vorfpinnen 
angewendet wird, gelten folgende Berbältniffe: 


Umbrehungen Durchmefler 

rro Diinute in Diillimetern in Metern 
Hinterer Zylinder E 45,43 32 4,565 
Vorderzylinder I 132 43 17,828 
Frottirwalze M 86,94 69 18,836 
Widelwalze Q 20 297 18,660 
Fängenbeiwegung ber legteren etwa 2,7 
Aufgewidelte Fadenlänge 18,854 


Gefamnitftredung 4,13 

Die Doppel-Nadelwalzens®orftrede (Defeutreur double) 
von Villeminot-Huard in Reims im Jahr 1837 eriunden, hat den Zweck, 
das Entfilzen der Welle, d. b. das Parallellegen ver Fafern ohne fpezielle 
Rückſichtnahme auf die eigentliche Feinheitsnummer — welche Rüdficht- 
nahme bei den eigentlichen Streden, Etirages, Statt findet — zu bewirken. 
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Eine ſolche Maſchine ift (nach Alcan, Matières textiles p. 281) 
auf Zaf. 100 in Fig. 6 und 7 im /,, der natürlichen Größe barge- 
ſtellt. Fig. 6 iſt ein Längendurchſchnitt, Fig. 7 eine .obere Anficht. 
Die Mafchine ift zur erften Bearbeitung ver wieder aufgebrehten 
Zöpfe beftimmt, weldhe, wie in der Einleitung zu biefem Abfchnitte 
angegeben worden ift, zum Behufe. des Entträufelns gebildet wurden; 
fie bat daher bei A einen hier abgebrochen gezeichneten Auflegtiſch, 
auf den biefe Zöpfe mit ber befonderu Fürſorge der Erhaltung gleicher 
Stärke in allen einzelnen Oxerfchnitten aufgebreitet werben; wenn 
eine ſolche Maſchine zur Bearbeitung von Bändern beftimmt ift, tritt 
an die Stelle des Aufbreittifches ein einfaches Zuführblech. 

Die dur die Trichter B zugeführten Bänder werben von den 
Hinterzylindern C ergriffen und gehen über die Nadelwalze D nad 
den erften Vorberzylindern E, von denen ber untere geriffelte durch 
eine Bürfte und der Oberzylinder duch den Pugbedel E! gereinigt 
wird; den Drud auf den hinteren Oberzylinder, welcher mit den bei 
der vorher. erwähnten Maſchine befchriebenen Pergamentftreifen ver- 
ſehen ift, bewirkt das direkt wirkende Gewicht O!, welches mit 
einen Sattel auf den in der Mitte zwijchen 2 Oberzylinbern ange⸗ 
braten Hals wirkt; dev Oberzylinder E' erfährt einen durch Hebel⸗ 
überfegung verftärkten Drud von dem Gewichte E? ans. 

Die 4 von E audgegebenen Bänder werben auf dem trapezför- 
migen Tiſche F zujammengeführt und gemeinfchaftlih den Zylindern 
G dargeboten, bei denen ebenfalls unten eine Bürfte und oben ein 
Putdedel angebracht find; und geben von hier aus nad) der Nabel» 
walze H, bei welcher zwifchen den Nabelreihen ſich Stäbe befinden, 
die durch die Leitungen I fo bewegt werben, baß fie die Wolle 
in dem Momente von den Nadeln abfchieben, wo fie von ben Vorder⸗ 
zulindern K abgenommen wird (vergleihe auch bie früher gegebene 
Beichreibung einer Ähnlich wirkenden Einrichtung bei dem Demäloir). 
An den Zylindern K ift ebenfalls unten eine Bürfte und oben ein 
Pugdedel K’ angebradt. Das Band geht von hier aus durch den 
Trichter L nad; den Abzngwaßen M und von biefen in einen Topf. 

Durd den Stelihebel O wird der Riemen von der Rosfcheibe 
auf bie fyefticheibe bei N gelegt. Durch die Räder a und b wirb 
die Bewegung von ber Hauptwelle aus auf ben Vorderzylinder bes 
hinteren Strediwerfs übertragen; von hier gebt diefelbe durch o, einen 
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Transporteur und d auf den Zylinder C; von dieſem auf beiden 
Seiten durch die Räder e, je einen Transportenr unb g auf bie 
Nadelwalzen D. 

Die Hauptwelle bewegt durch die Räder h und i ten Hinter- 
zylinder G des vorderen Strediwerted, biefer einerfeits durch k, einen 
ZTrausportenr und 1 vie Nabelmaße, andrerſeits durch m, emen 
Transporteur und n den Borberzylinder K, der lettere durch bie 
Riemenfheiben o und q und den Riemen p die Abzugwalzen. 

Der Verzug biefer Strede wirb von Alcan zu 5,58 angegeben; 
Armengaud Publ. ind. IV. 191 gibt an, daß der Verzug betrage 
3,33 zwifchen den 1 und 2 Zylindern 

1,10 " „2 u 3 n 

115 „ „8 nn 4 n 

"5,58 zufammen, was natürlich nicht richtig fein Tann, 
da der Geſammtvorzug nicht zu 

3,33 4 1,10 + 1,15 = 5,58 
fondern zu 3,33 x 1,10 X 1,15 = 4,212 zu beredhuen if. 

An diefen Maſchinen bat man die Wirkung der Entlräufelung 
baburd) bervorzubringen gefucht, daß man zwifchen ben Streckzylindern 
und der Nadelwalze kupferne Dampfröhren eingelegt bat, über welde 
die Wollbänder geführt werben. 

Die einfache Nadelwalzen-Borftrede, Defeutreur simple, 
taralterifirt ſich dadurch, daß das vordere Etredwer! in Wegfall 
fommt, und dem hinteren Stredwerle ftatt des vorher gezeichueten 
einfachen Einlaßzylinderpanres, wohl ein doppelte, wie es bei ber 
R£unisseuse bejchrieben wurde, in Anmenbung gebracht wird. 

Die Napdelwalzenftrede, Etirage, ift auf Taf. 100 in Fig. 
4 und 5 in ‘, ber natürlichen Größe dargeftellt. Big. 4 iſt em 
Längendurchſchnitt, Fig. 5 eine obere Anficht. 

Die Bänder werben aus den vorgefegten Töpfen durch A und 
B nad) dem bier nur einfady vorlommenden Einlaßzylinderpaare CC‘ 
zugeführt; gehen von hier nad) der Nadelwalze D, welche 68"= innern 
und 88”"" äußeren Durchmefler hat, und werben durch das Borber- 
zylinderpaar E E' aus berfelben gezogen; gegen den unteren Zylin⸗ 
der E wirkt ter mit der Weber F' angepreßte Putzdeckel F, auf dem 
Dberzylinter ruht der Putzdeckel G. Der Oberzylinder wirb oft mit 
ben früher erwähnten Pergamentflügeln verfehen. Der Drud auf bie 


/ 
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Dberzylinder der beiden Stredzylinderpaare wird hier durch den Sattel 
M bewirkt, der durch emen Stab mit dem Gewichthebel O verbum- 
den ift, au welchem ſich das Drudgewicht P befinvet. Aus der Lage 
des Stabes an M ift erfihtlih, daß auf E! ein weſentlich größerer 
Drud Übertragen wird, als auf C'. Sind, wie dies häufig der Fall 
ift, doppelte Einlaßzylinderpaare vorhanden, jo erhalten dieſe gewöhnlich 
durch einen Sattel mit direkt wirfendem Gewichte ihren Drud, während 
der Borberzylinder mit durch einen Hebel verftärkten Druck belaftet wird. 

Bon E gehen die Bänder, von ben Banbführungen H entfprechenb 
geleitet, nach dem Trichter I und von diefem durch die Abzugwalzen 
KK' und die durch eine Klappe L verfchloffene Deffnung nad dem 
Topfe. Die Klappe L bewirkt ein alten der Bänder und ein befieres 
Einlegen derſelben in den Topf. 

Die Bewegungsübertragung geht von der Riemenſcheibe Q aus, 
auf welche ver Riemen mit der Gabel R geleitet wird, bireft auf bie 
Vorderzulinder E über; von hier durch das Getriebe a (mit 30 Zäh- 
nen), das Rab b (mit 80 Zähnen), das Getriebe c (mit 35 Zähnen) 
und das Rad d (mit 114 Zähnen) auf die Nadelwalze D, und durch 
Bermittlung von d, weldyes zugleich ale Traueporteur wirkt, auf e 
(von 40 Zähnen), das Getriebe f (von 40 Zähnen) und das Rab g 
(von 50 Zähnen), ſomit auf vie Einlaß- oder Hinterzylinder. Hier: 
bei find zur Erzielung verfchiebener Stredungsverhältniffe b und c 
eimerfeitd und f anbererfeits als Wechſelräder auzuſehen. Nach ber 
anderen Seite der Mafchine zu überträgt das Getriebe h (von 26 
Zähnen) die Bewegung durch einen Transporteur und das Rab i 
(von 48 Zähnen) auf die Abzugwaßen K. 

Hiernach geftalten fi für 180 Umbrehungen der Hauptwelle 
oder des Berberzulindere pro Minute tie Umdrehungen und Arbeits 


wege folgender Maßen: 
Umprebungen Durchmeſſer Arbeitömeg 
t 


n in in ter Diinnte 
ter Minute, Millimeter. in Metern. 
Sinterzylinder C 47,25 35 5,192 
Nadelwalze D äußerer Durchmſſr. 88 5,726 
mittlerer Durchmſſr. bo, 2) 78 5,076 
Berbersylinder E 180 35 19,783 
Abzugwalze K 97,5 70 21,431 


Theoretiiche Fieferungemenge in 12 Stunden 15430. 
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Das EStredungsverhältniß zwifhen C und K ifl: 1: 4,12 und 
ſchwankt gewöhnlich zwifhen 1:3 und 1:6. 

Eine andere Nadelwalzenftrede ift nah Schmidts Lehr: 
buh S. 227. dem weſentlichen Zufammenhange ihrer Theile nad im 
Fig. 8 Taf. 100 in Y,, der natürlichen Größe bargeftellt. 

Die Bänder laufen aus den vorgefeßten Töpfen über die Stäbe 
AA! nad den Hinterzylindern B, von da nad den zweiten Stred« 
zylindern C, nad der Nadelwalze D, den Vorberzylindern F, dem 
Trichter G, der Zuführung H und den Abjührwalzen I, um bier 
wieder in Zöpfe zu fallen. 

Karakteriſtiſch ift bier einestheild das Vorhandenſein von 2 Hinter- 
zylinderpaaren, anderntheils, daß nad) der von der Schlumbergerfchen 
Berfftatt ausgegangenen Einrichtung über der Nadelwalze D ſich eine 
andere Walze E befindet, welche dazu dient, die Wollbänder in bie 
Zähne der Radelwalze einzubräden. Tiefe Walze ruht auf den Eeiten- 
fheiben der Nadelwalze auf und ift entweder glatt, ober mit Er: 
höhungen verfehen, weldye in die zwifchen ven Nadelreihen vorhandenen 
Awifchenränme eingreifen. Der Durdfchnitt einer folhen Walze gleicht 
daher ziemlich einem Zahnrade, und e8 Liegen dieſe Erhöhungen entweder 
parallel zur Adıfe, oder fie find in fchraubengangförmigen Winbungen an: 
gebracht; in legterem alle ftehen etwa die Zahnreihen der Nadelwalze in 
rechts anfteigenden Schraubenganglinien, und dann die Erhöhungen auf E 
in ins anfteigenden Schranbenganglinien von gleichem Anfteigungswiufel. 

Die Bewegungsübertragung erfolgt von der Hauptwelle Z aus 
durch das Getriebe a (mit 60 Zähnen) und das Rab b (mit 90 
Zähnen) auf die Vorderzylinderwelle F; von biefer durch das Ge: 
triebe o (mit 40 Zähnen), das Rad d (mit 8O Zähnen), das Wechſel⸗ 
getriebe e (mit 32 bis 44 Zähnen) und das Rad f (mit 60 Zähnen) 
auf den zweiten Hinterzylinder C; won dieſem durch das Rab g (mit 
30 Zähnen), einen Transporteur und das Rab h (mit 31 Zähnen) auf 
den erften Hinterzylinder B. Zugleich ſetzt der zweite Hinterzylinder 
C die Nadelwalze D dur eine in nuferer Quelle nicht angegebene 
Radverbindung in einer folhen Art in Bewegung, daß bie Zahn- 
fpigen eine etwa® größere Peripheriegefchwinbigfeit erhalten, als ber 
Riffelzylinder C. Die Vorberzylinderwelle wirkt durch das Zahnrad I 
(mit 40 Zähnen), einen Transporteur und das Rab k (mit 52 
Zähnen) auf die Abzugwalzen I. 
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Die Hauptwelle Z macht 180 Umdrehungen in ver Minute, und 
es geftalten fih für e = 38 Zähne (im Mittel) die verfchievenen 
Bewegungsrerhältniffe folgender Art: 


Umprehungen in Turchmeifer in Ncheitömege 
der Minute. Millimetern. in Metern. 


Erfter Hinterzylinder B 36,774 38 4,395 
Zweiter " C 38 38 4,543 
Borberzylinder F 120 50 18,840 
Abzugwalzen I 92,308 70 20,289 
Theoretifche Peiftung in 12 Stunden 14608. 


An einfacher Bandlänge ift für jeden Hinterzulinder pro Minute 


erforderlich für 
e = 32 3,701” 


38 4,395” 
44 5,089" 
und es beträgt das Stredungsverhäftnig zwifhen B ımb J: 
fr e = 32 5,48. 
38 4,62. 
4 3,99. 

Die franzöflfche Vorbereitung zeichnet fi) durch eine große An⸗ 
zahl von Baflagen aus, welche die Bänder auf den bintereinanber- 
folgend angewendeten Maſchinen erfahren. Yür Die Spinnereien, welche 
noch mit dem Entkräufelungsverfahren des Dämpfens von Wollzöpfen 


arbeiten, gibt Alcan die nachverzeichnete Aufeinanberfolge der Prozeffe an: 
Durchmeſſer Umdreh⸗ 
des Vorder⸗ ungen deſſel⸗geſammter 
zylluders In ben in ver Verzug. 
Millim. Minute. 


1. Duplirmaſchine, Réunisseuse, 36 90 2,75 
2. Strede, Etirage 62 137 8,838 
3. einfache Borftrede, Döfeutreur simple 61 137 2,77 
4. doppelte Vorſtrecke, Defeutreurdouble 62 123,23 5,58 
5. einfache Borftrede, Defeutreursimple 62 123,23 5,58 
6. desgl. 62 128,23 5,58 
7. Strede, Etirage (4 Köpfe) 62 123,233 5,58 
8 nn ” (6 Köpfe) 62 123,23 5,58 
9%. „ „(6 Köpfe) 50 137,73 2,92 
10. Duplirmaſchine, Reunisseuse , 43 137,73 4,03 


11. deögleihen, Reunion de 16 têtes 837 132 4,88 
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Hieran fchlieken ſich nach Befinden bis zu 5 Paſſagen anf Bobinoirs, 
bie fpäter unter dem Borfpinnen erwähnt werden follen. 

Borftehende Aufftellung würde fir die gefammte Borbereitung 
einen 7917507 fachen Verzug geben, und es würben um das Prodnft 
der 4. Paſſage regelmäßig durch die nachfolgenden aufzuarbeiten, 4 
‚Mafchinen für Paffage 6, 5 Mafchinen für Paffage 7 und 18 Köpfe 
für Paffage 11 erforderlich fein. Da num gegen einzelne ber in ber 
Ueberfiht aufgenommenen Zahlen ein Mißtrauen nicht zu unter 
drücken ift, (vergl. namentlich auch die Bemerkungen über den Verzug 
bei der vorher befchriebenen Doppel⸗Nadelwalzen⸗Vorſtrecke), aud bie 
als Verzug angegebene Größe fi nicht auf den Gefammtverzug be- 
zieht, fondern nur auf die Stredung zwifhen Hinter⸗ und Vorder⸗ 
zylinder, fo ift im Nachfolgenden eine andere Ueberfiht nad Maf- 
gabe der in Armengaud Publ. ind. T.IV. p. 189 x. enthaltenen 
Notizen aufgeftellt worden, welde der Wahrheit näher zu konnmen 
ſcheint. 

Turchmeſſer des Umdrehung ven aan Sur 


Hinter» Border- des legteren 
Etred- ſammtver⸗ Itrung. 
zylind. zylind. pro Minut. wert zug. 


1. R&unisseuse 31"" 36”- 03 2,95 239 8 

9. Etirege 38, 61, 137,73 338 37 34 
3. Defeutr. simple 67. 67, 137,73 2,78 3 
(Bildung von Zöpfen) 

4. Defeutr. double 62”" 62°" 123,33 4,21 4,6 4 

5. Defeutr. simple 67, 67, 137,73 2,77 3 3 

6 De£feutr. simple 67, 67, 137,73 2,7 3 3 
(Abmeſſg. v.500” Längen) 


7. Etirage 317" Bir 137,73 338 37 4 

8. Etirage 31. 51, 98,865 8,8 4,1 2 

9. Etirage (für feinere 
Sefpinnfte 31, 51l„ 13773 2,92 32 2 


10. R£unisseuse 32, 43, 132 403 41 4 
11. R&unisseuse 32 „ 37, 132 4,838 5,2 2 
Bei den Etirages erfolgt die Duplirung vor dem Hiuterzylinder 
durch Auflegung mehrfacher Bänder, bei den Reunisseuses burd 
Bereinigung der von dem Vorberzylinder abgehenden Bänder in einem 
Trichter; bie erfteren laflen die Bänder in Töpfe fallen, die letzteren, 
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zugleich mit Frottirapparat verſehen, und daher eigentlich ſchon den 
Borfpinnmajhinnen verwandt, bilden Widel von 8—10 ! Gewicht; 
bie Seitenbewegung der Frottirapparate beträgt eima '/, ber Riemen⸗ 
bandbreite, d. h. etwa 18 bis 24°”. 
Die Hinterzylinder haben 
bei der R&unisseuse 1 u. 10 für 31” Durchmeſſer 46 Riffeln 


11 „ 32, n 60 „ 

bei den Defeutreurs „ 62, „ 44 u 
„ 67, " DD „ 

bei den Etirages „ 88, " 6 „ 
" 3l " ” 45 "n 


Die Vorderzylinder dagegen 
bei der Röunisseuse 1 ı. 10 bei 36" Durchmeſſer 46 Riffeln 


11 37 " bb „ 

bei den Defeutreurs „ 62, " OD 
„ 67, " 560 

bei den Etirages „ öl, " 4 „ 
„Sl, „ 6 „ 


Die Oberzylinder haben 
anf den Hinterzylindern Vorderzylindern einen Durchmeſſer von 


50” 60 — 80°" bei den Reunisseuses 
115 „ 135—148 , „ „ Pefeutreurs 
67. 135 „ » „ Etirages 


Zu der Aufeinanderfolge der vorſtehend erwähnten Mafchinen ift 
Abrigend noch folgendes zu bemerlen: 

Zwiſchen Baflage 1 und 2 wird eine Wafchmafchine eingejchoben, 
in welcher die Bänder durch Seifenwafjer gezogen und zwilchen 2 
Walzen ausgepreßt werben, bie mit 190 bis 200 Kilogramm Drud 
gegen einander gepreßt find. 

Zwiſchen Paflage 3 und 4 werben, wie dies in der Einleitung 
zu dieſem Abfchnitte befchrieben wurde, Zöpfe gebildet, biefelben ge 
dämpft und dann, nachdem fie wieber aufgebreht find, der 4. Paſſage 
nnter vorfichtiger Aufbreitung durch die bevienende Perfon übergeben. 

Zwiſchen Paſſage 6 und 7 erfolgt die zur Yeinheitsbeftimmung 
der Bänder, die von bier an beginnt, erforderliche Vorbereitung; es 
werden nämlich durch einen Haſpel Baudlängen von 500” Länge ab- 
gesieflen und abgejondert in Töpfe geführt, und die fo gefüllten 


w>} 
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Töpfe entweder einzeln, oder mehrere zuſammen unter Berüdfichtigung 
ihres eigenen Gewichtes gewogen, um Töpfe von verfchiebenem Ge⸗ 
wichte zu je 4 fo zufammen zu fortiren, daß eine ſtets gleiche Ge⸗ 
wichtsmenge auf die Länge von 500” durch die 7. Paflage gebt, oder 
auch dem verfchiedenen Gewichte entſprechend den herzuftellenden Ber- 
zug au veguliren. 

Teer Gefanmtverzug von Paffage 1—11 beträgt nach der zweiten 
Aufftellung 1369245 und es find die einzelnen Verzugs⸗ und Dupli⸗ 
rungeverhältniffe in 2 Abtheilungen 1—3 und 4—11 befonders anf- 
zuftellen, weil die in der Bildung der Zöpfe liegende Duplirung nicht 
angegeben ift. 

Bei Pafiage 1—3 beträgt die Tuplirung 72 oder 96 und ber 
Verzug 32,19; es ift daher das Probuft der 3. PBaflage circa 2, 
oder Zmal fo did die Vorlage vor Paſſage 1, je nachdem bei Paffage 
2 eine 3= oder 4fache Duplirung Statt fand. 

Für Baflage 4 bis 11 (ohne Anwendung der Hülfsftrede Nr. 9) 
ift 2204 fache Duplirung und 13390 face Stredung vorhanden, es ift 
daher das Probuft der 11. Paſſage 6,07 mal feiner al einer ber vor- 
gelegten Zöpfe. — Wird dagegen Paffage 9 bei Bearbeitung feinerer 
Garne mit eingerechnet, fo ift die gefammte vorhandene Duplirung 
4408 unb die Stredung 42847, das erhaltene Produkt daher 9,72 mal 
fo fein als die Zöpfe. 

Nah den Angaben der vorftehenden Ueberficht läßt fich berechnen, 
wie viel jeber der nach einander folgenden Mafchinen an Banblänge be 
darf und liefert, und es ift dies in der nachfolgenden Aufftellung für 
die Minute nad Metern Bandlänge gefcheben. Hierdurch erhält man 
die Möglichkeit zu beſtimmen, wie viel nachfolgende Arbeitsorgane 
irgend eine® ber in ber Ueberficht aufgeführten in dem alle zu be 
friedigen vermag, wenn man voraußfegt, daß die durch ein Organ 
gelieferte Bandmenge regelmäßig durch die nädhftfolgenden aufgear- 
beitet werben fol. Dies gibt die Grundlage für Aufflellung eines 
Sortimente mit einander arbeitenter Mafchinen; es enthält daher 
bie brittlegte Kolumne der nachſtehenden Ueberſicht die Angabe, wie 
viel von den nächſtfolgenden Organen eine ber aufgeführten Mafchinen 
zu befriedigen vermag, bie zweitlegte und letzte Kolumne bie theore- 
tiſch ermittelten Zahlen der erforberlihen Organe, welche nad) einan- 
der in einer ſolchen Art wirken, daß weber Stodung no Mangel 
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an Berarbeitungsmaterial eintritt, und zwar unter der Boransjeßung, 
daß für Abtheilung I eine Mafchine von Paffage 3 und für Ub- 
tbeilung II. eine Mafchine von Paſſage 4 zum Ausgangspunkte 
genommen wird, und in der vorleßten Kolumne Paſſage 9 mit ber 
rückſichtigt wird, in der legten Kolumne dagegen ausfällt. 


Paſſage 1. 
i — 


Bedarf pro 
Minute in 
Metern. 


29,696 
26,102 
28,976 


22,812 
28,976 
28,976 
26,102 

8,831 
15,038 
18,260 

6,350 


Lieferung 
pro Diinute 


: in Mietern. 


10,765 
24,144 
28,976 


26,234 
28,976 
28,976 
24,144 
17,079 
24,061 

18,854 
16,510 


en Tpeoretifche Eor⸗ 
der naͤchſten timente- 
Maſchine. aufftellung. 
0,412 3,1 
0,833 1,2 
— 1 
0,905 in T 
1. 0,906 0,805 
1,11 9,908 0,908 
2,90 1 1 
1,1329 — 
1,32 3,277 1,68 
2,97 4,326 2,178 


12,85 6,47 .» 


Es verfteht fih von felbft, daß für die Zahlen ber legteren Kos 
Iumnen die entfprechenden ganzen Zahlen zu nehmen find, und daß 
in dieſer Aufftellung einzelne Abweichungen eintreten, fobald andere 


Stredungsverhältnifie angenommen werben. 


In Bernoville'd Bericht fiber die Kammgarne der Londoner Aus⸗ 
ftelung v. J. 1851 beſindet fih ©. 147 ein Sortiment der Kamm⸗ 
garnfpinnereimafchinen angegeben, wie es von de Klanlieng und Las⸗ 
gerfair etwa im Iahre 1819 zufammengeftellt wurde. 

In Armengaud’s Gönie industr. T. IV. p. 317 ift die ältere 
Vorbereitung nad) dem Syſtem von Dobo befchrieben, bei welcher das 
Anfwideln von Bändern auf größere Trommeln vorlommt, auf 
welches wir hier verweifen, und das von Hafel in Waſſigny (Arben- 
Bon diefen Syſteme gehören zur 
eigentlichen Vorbereitung 4 Baflagen, zum Borfpinnen anf Bobineire 
9 Paffageu. Die 4 erften Paſſagen werben durch 4 Defeutreurs 
bewirkt, von denen bie beiden letten mit Dampfröhren verfehen find 
(machine oheuffeuse) und dadurch das Entkräuſeln durch Zöpfe ent 
bebrlich machen. Diefe 4 Pafiagen finden in folgender Art Statt: 

Technolog. Encyll. Suppl. IN. 


nes) in Anwendung gebrachte, 


41 
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I. Defeutreur double mit 6 Nabelmalgen und zwar 4 zum 
hinteren, 2 zum vorberen Stredwerk gehörend. Je 3 hintere Nabel. 
walzen liefern die Bänder für eine der beiden vorderen, und bie 
Bänder ter vorberen werben durch einen Zrichter abgeführt. 

II. Defeutreur double mit 8 Nabelwalzen, unb zwar 6 zum 
hinteren, 2 zum vorderen Streckwerk gehörend. Je 3 hintere Nabel» 
walzen liefern die Bänder nach einer ber vorberen, und von ben 
beiden vorderen werben bie Bänder einzeln in Töpfe geführt. 

III. Machine chauffeuse double mit 12 Rabelmaßen, von 
denen 8 zum binteren, 4 zum vorderen Stredwerle gehören und bei 
jever Nadelwalze die Dampfröhren angebradht find. Je 2 Nadelwalzen 
der hinteren Streckwerke liefern die Bänder nad einer der 4 vorderen 
Nadelwalzen, und von jeder ber 4 vorberen aus wird das Band auf 
eine Spule gewidelt. 

IV. Machine chauffeuse simple mit 12 Nabelwalgen, an 
denen ebenfalls Dampfröhren angebracht find, und bei welcher bie 
Bänder von je 2 Nadelwalzen durch einen Trichter geführt und auf 
eine Spule gewidelt werden, fo daß 6 Spulen entftehen. 

Hieran fchließen ſich 
‘2 Baflagen im Bobinoir gros; 

3 n " " moyen und 
4 u " " fin 
und es find überhaupt von den Bobinoirs im Anfchluffe an die 6 
Spulen der 4ten Paflage erforderlich : 
für die 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13 Paſſage 
8. 10. 24. 30. 40. 48. 60. 80. 90 Bänge 
der einzelnen Mafchinen, von denen jeder eine Spule bilbet. 

Y neuerer Zeit ift nah Einführung der PBlättmafchine (der 
früher befchriebenen Lisseuse von Köchlin, die zwiſchen dem Kämmen 
und Streden angewendet wird) bie franzöflfhe Vorbereitung and 
weſentlich einfacher gewyrden. 

In Schmidts Lehrbuch S. 209 iſt ein Syſtem für Handzug mit⸗ 
getheilt, welches für wöchentlich 700 —800 Pfd. Garn Nro. 30 35 
beſtimmt iſt und aus 10 Paſſagen (einſchließlich des Vorſpinnens) 
beſteht; von dieſen ſind die beiden erſten Strecken ohne Frottirappa⸗ 
rat, bie nachfolgenden 8 aber Bobinoirs; das Plätten wird nach der 
erflen oder zweiten Strede vorgenommen. Die Anzahl der erforberlichen 
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Köpfe (für die Streden) und Spulen (für die Bobinsirs) ergibt fid 
folgender Maßen 


Paſſage: 1. 2. 3. 4. 5. 6 7. 8. 9 10. 
Streckenköpfe: 2. 2. 
Bobinoirſpulen: 2. 4. 8 12. 16. 20. 30. 48. 


Ein bafelbft angegebenes zweites Suftem von Schlumberger für 
1500 bis 2000 Pfd. Garn Kette Nro. 30—36 und Schuß Nro. 36 
bis 60 beftinumt, welches Mafchinenzug verarbeitet, befteht nach der 
Plättmafhine nur aus Bobinoire, welde für 9 bis 12 Baflagen 
dienen, enthält an Bobinoirs 

Rro. 1 mit 6 Köpfen und 3 Spulen 
2 n 6 ” ” 3 " 

3 u 8 ” „ 4 ” 
4 „ 192 Spulen in 4 Maſchinen (für 3—4 Paflagen) 

„dr 830 nn nd m (für 3—5 Paflagen) 

, Ueber die Einrichtung der Bobinoirs werben weitere Mittheilungen 
in dem Abſchnitte B erfolgen, und es ift daher bier nur zu erwähnen, 
daß als Farakteriftifch für die franzöſiſche Vorbereitung der neuer 
Zeit das von Billeminot-Huarb in Reims feit 1837 cingeführte Wideln 
von Spulen zum Erfag der Töpfe erfcheint, weldhe Spulen bei den 
anfänglichen Paflagen viel größere Dimenſionen als bei den legteren 
haben; und daß bei Anwendung eines verhältnigmäßig geringeren 
Berzuged eine größere Anzahl von Paflagen hinter einander und bie 
Bearbeitung von Bändern größerer Feinheit als bei dem beutfchen 
Syfteme gebräuchlich if. 

Die gute Vorbereitung im franzöfifhen Syſteme, d. h. bie 
mehrfach hintereinanderfolgenven Vorbereitungsoperationen, durch welche 
eine größere Ausgleichung des Bandes und Vorgeipinnftfadens erfolgt, 
nub die his zulegt bie Anwendung der Nadelwalze geftatten, dürfte 
in fofern Urſache der größeren Weichheit des franzöfifchen Kammgarn⸗ 
gefpinnftes fein, als fie möglich macht, mit geringerem Drahte ſchon 
einen halibaren Faden im Feingeſpinnſte zu geben. 


3 2 3 


8. Die Vorarbeiten bei dem deutſchen Syfteme 
werben theild auf Streden vorgenommen, welche mit Töpfen ober 
Rannen verjehen find, theild auf Preſſionsſtrecken, denen ſich zuweilen 
wohl auch Streden wit Würgelapparat (Frottir⸗ oder Roulirſtrecken) 
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anſchließen, und dabei erfolgt an entiprechender Stelle die Anwen⸗ 
bung einer Plättmafchine. 
Die Topfftreden haben die Einrichtung, wie fie in Fig. 4 
und 5 auf Taf. 100 ausführlich abgebilpet und vorher befchrieben if. 
Für eine Strede diefg Art mögen bie folgenden Dimenfionen 
gelten: 


= 4 e und f find durch einen Transporteur erfekt, 
b= .g8g=4 
ce = 16 bis 32 h = 32 
d = 60 i= 43 


Dann laffen fi) die Bemegungsverhältnifie folgender Art berech⸗ 
nen, wenn ce = 24 im Mittel angenommen wirb: 
Durmefite Unbsepungen Urbeitöweg in 
n 


n der Minnie in 
engl. Zollen. Minute. Zollen. 
Hinterzylinder 1%," 46,67 219,8 
Nadelwalze —V 97,883 224,7 
Borberzylinber 2. 140 879,2 
Abzugwalze 2/. 104,19 899,9 


Der mittlere Verzug ift hiernach 4,09 
Die Grenzen des Verzugs ergeben fich für 
ce = 16 zu 6,14 
= 32 „ 3,07 
und es zieht an einfacher Banblänge der Hinterzylinder 
im erften alle 293,1“ 
„ legten „ 146,5 in der Minute ein. 

Die Preffionsftreden (aud Spiralftreden genannt) unter 
ſcheiden fi von den für die Baummollenfpinnerei gebräuchlichen, vie 
im I. Supplementbande S. 138 ausführlih beſchrieben und in Fig. 
120—122 auf Zaf. 12 daſelbſt abgebildet worden find, nur burd 
bie, vermöge ber Anwendung ver Samnımalze erforberlihe, Verände⸗ 
rung des Streckwerkes. 

In Big. 7—9 auf Taf. 102 iſt eine ſolche Preffionsftrede and 
der Werkftatt von Richard Hartınann in Chemuitz abgebilvet im 12ten 
Theile der natürlichen Größe. 

dig. 7 ift ein Stüd der oberen Anficht der linken Seite ber 
Maſchine, welches einen Strediwerlögang vollſtändig barftellt; vie 3 
übrigen Gäuge find nicht mit gezeichnet, und es ift nur rechts bie 
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Bermegungsübertragung angegeben, durch welche won dem Vorderzy⸗ 
linder aus die Nabelwale in Umdrehung verfegt wird. 

Big. 8 ift ein Durchſchnitt des Zylinderbaumes mit Angabe der 
Stangen für die Zylinder und des Zuleitungsgeftelles. 

Fig. 9 macht den geometrifhen Zuſammenhang der Bewegungs⸗ 
übertragung auf die Hauptorgane deutlich. 

Bei A werden die von Töpfen oder Breffionsfpulen ablaufenven 
Bänder nebeneinander zugeführt und laufen unter B und burdy bie 
Zuleitungsfchienen C direkt nach der Nadelwalze D, über welcher ſich 
eine glatte oder gerippte Oberwalze E befinbet; durch dieſe Zufüh- 
rung karabteriſirt ſich die vorliegende Strede, während mau aud 
fouft an berfelben eine Zuführung mit einen Hinterzylinderpaare wie 
bei ben Streden anbringt. Bon der Nadelwalze wird das Band durch 
den Vorberzylinder F mit dem Oberzulinder F' abgenommen und 
geht von bier aus nach ben Abzugwalzen HH!. Im dem falle, 
wenn eine Duplirung vor dem Borberzylinder eintreten fol, ift vor 
H nod ein Trichter G angebracht (vergl. Fig. 9). Von H aus gehen 
die Bänder nach dem fich drehenden Zuleitungsfopfe I, deſſen Dreh⸗ 
achſe, wie Fig. 121 auf Taf. 12 zu Band 1 zeigt, exzentrifch gegen 
die Spindel K fteht, wodurch bewirkt wird, daß durch das Ende des 
in dem Buleitungstopfe befindlichen fchiefen Kanales die Bänder in 
hypozykloidiſchen Lagen anf den Teller L, ver fi anf dem Spulen 
wagen M befindet, um die Spinvel K gelegt werben; hierbei brüden 
bie ſich übereinanderlegenben Bandlagen den Spulenwagen in dem 
Maße nieder, als fih die Spule in der Richtung ihrer Höhe ver- 
größert, und erfahren babei eine von der Größe des Gegengewichtes N 
- abhängige Preffung. Eine Spule hat etwa 6* Durchmeffer und 30“ Höhe. 

Die Bewegung geht von der mit ben Riemenfcheiben O ver 
fehenen Sauptwelle 2 aus, die 81 Umbrehungen in der Minute 
madıt; und zwar wirb von ihr ber Vorberzylinder F turd die beiden 
Räder a und b mit gleicher Zähnezahl in Umbrehung verfegt. An 
der rechten Seite der Borberzylinberwelle befindet fi ein Getrieb c 
(mit 14 Zähnen), welches in das Rad d (mit 60 Zähnen) eingreift, 
an legterem ift das Wechfelgetriebe e (mit 20-40 Zähnen) befinblic, 
und fett durch das Rab f (mit 60 Zähnen) die Welle der Nabel- 
walzen in Umdrehung. Behufs der Verftellung ift die Adyfe von d 
und e mit ihrem Lager in ber Bogenführung P beweglich. 
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Ein ebenfalls an der Borderzylinderwelle befinbliches Getriebe g 
(mit 38 Zähnen) fett burdy den Transportenr h das Rab i (mit 70 
Zähnen) an der Abzugwalze H in Drehung. 

Ein drittes an der Vorberzylinderwelle befindliche Getriebe k 
(von 29 Zähnen) bewegt durch den Transportenr | und das Rab m 
(von 62 bis 64 Zähnen) die längs der Köpfe hingehende horizontale 
Welle Q. An diefer Welle befindet ſich für jenen Kopf ein Wintel- 
rad n (von 25 Zähnen), welches in ein anderes o (von 38 Zähnen) 
eingreift, mit letzterem ift ein Stirnrad p (von 35 Zähnen) verbun 
den, welches in das an dem drehbaren Zuleitungstopfe I figende Rad 
q (mit 50 Zähnen) eingreift. Werner befindet ſich links an der Welle 
Q ein koniſches Getriebe r (von 20 Zähnen), welches in das an der 
vertifalen Welle R figende koniſche Rad s (von 28 Zähnen) greift. 
An R mit dem Spulenwagen verjchiebbar befindet fi t (von 27 
Zähnen), dies greift in das koniſche Hab u (von 36 Zähnen) und 
durch letzteres wird die horizontale Spulenmagenwelle gebreht, an 
welcher fich für jede Spule eine zweigängige Schraube v befindet, die 
in dad mit dem Spulenteller verbundene Schraubenrad w (von 32 
Zähnen) eingreift, wodurch bie langſame Drehung bes Spulentellers 
hervorgebracht wird. 

Nach diefen Angaben find die Bemegungsverhältniffe der befchriebe- 
nen Strede folgender Art zu berechnen, wenn im Mittel e = 30 
und m = 62 angenommen wird. 


Durchmeſſer Umdrehungen Nirbeitämeg in 
in 


in der Diinnte in 
engl. Zollen. der Minnte. engl. Zell. 
Nadelwalze D 2'/, " 9,45 74,18 * 
Borberzylinder F 1%," 81 349,88 * 
Abzugwalze H 2“ 43,97 353,78 * 
Drehkopf I — 17,45 — 
Teller L — 1,268 — 


Wird der Abſtand der den Faden auf die Spule legenden Oeff- 
nung im Dreblopfe I von der Drehachſe vesfelben zu 3", Zoll an» 
genommen, fo bejchreibt diefe Oeffnung bei 17,45 Umdrehungen in 
der Minute einen Weg von 356,15” und es ergibt fi biernad vie 
mittlere Stredung zwifhen D und I: 4,8. 

Die Grenzwerthe der Stredung find 
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für e = 20 Zähne: 7,2 
= „ , 36 
und e8 beträgt bie Ränge bes einfachen von D eingezogenen Bandes 
im erſten Falle 49,45", im letzten alle 98,91” in der Minute. 

Bei einer Umdrehung von L legt I 12 —= 13°), ®indungen 
auf, und es ergibt fich hieraus, daß jede Winbung in ber zweiten 
Schicht um ", tes Durchmeſſers fi gegen bie darunter liegende 
Windung zur Seite vorfchiebt, daher erft eine Windung in der fünften 
Schicht genau wieder über eine Windung. in der erften Schicht fällt. 

Die Vorbereitung in den nad) reinem beutfchen Syſteme einge- 
richteten Kammgarnipinnereien erfolgt in folgender Art: 

a. bei Verarbeitung von Handzug wird 1 Anlegftrede und 4—6 
Stredenpaffagen, von denen die erften nach dem Syſtem ber Topf⸗ 
fireden, vie beiden letzten wohl auch nach dem Syſteme der Preffions- 
ftreden eingerichtet find, in Anwendung gebracht, woran fi 3—4 nad) 
einander folgende Flyerpaflagen für das eigentliche VBorfpinnen ſchließen; 
hierbei erfolgt das Blätten nach der erften bis dritten Stredenpaflage. 

b. bei Verarbeitung von Mafchinenzug fommt 1—2 Streden- 
paſſagen (etwa durch Breffionsftreden), die Plättmafchine, 3—4 Strecken⸗ 
paſſagen (die ebenfalls durch Prefiionsftreden gebildet werden Tönnen) 
und hierauf 3—4 Flyerpaffagen in Anwendung. 

Diefes rein deutſche Vorbereitungsfyftem wird mannichfach durch 
Aufnahme der Vorbereitungsmafdhinen aus dem englifchen und fran- 
zöſiſchen Sufteme abgeändert, fo daß wegen ber vorzüglichen Bear⸗ 
beitung der Wolle, welche vie engliſchen Nabelftabftreden gewähren, 
oft diefe für Handzug als Anlageftrede und zweite Paſſage benußt 
werben, die Bebinoirs dagegen oft den Flyern vorarbeiten, jo daß 
nach dem Plätten wohl 3—A Bobinoird und dann 2—3 Flyerpaffagen 
Anwendung finden. 


4. Allgemeine Bemerlungen über das Streden. 


Die in früherer Zeit mehrfach angewendeten Oberwalzen mit Per- 
gamentflügeln bat man in neuerer Zeit wieder verlaffen, da fie _ein 
weniger regelmäßiges Probult geben, als glatte Oberwalzen. 

Der Abftand zwiſchen den legten Hinterzylindern (fofern deren 
mehrere nach einander angewendet werben) und ben Vorberzylindern 
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muß fo bemeffen fein, daß kein Wollhaar von beiden Zylindern zu- 
gleich ergriffen wird, hängt aljo von der abfoluten Länge der Längften 
zu bearbeitenden Haare ab. 

Der Punkt der Nabelwalze, wo die Wollhaare diefelbe verlafjen, 
muß weniger weit von dem Angriffspunlte ber Vorberzylinder ent- 
fernt ftehen, als die Ränge ver Fürzeften Faſer ift, und es muß da⸗ 
ber die Nadelwalze deſto näher an ven Vorberzylindern flehen, je 
kürzere Faſern im Bande vorkommen. 

Die Regulirung des Abſtandes der genannten Hauptorgane einer 
Strede muß daher der Beſchaffenheit ver zu verarbeitenden Woll⸗ 
bäuder entfprechend erfolgen, und fie wirb baburdy möglich, daß man 
bie Zylinderlager in horizontaler Richtung verftellbar einrichtet und 
nady Befinden auch die Nadelwalze fo befeftigt, daß ihre Lager höher 
und tiefer geftellt werden können. 

Für die Regulirung der Geſchwindigleit der Nadelwalze kann im 
Allgemeinen die Regel gelten, daß der Urbeitöweg eines in ber mitt- 
leren Nadellänge liegenden Punftes mit dem Arbeitswege bes nächſt⸗ 
ftehenden Hinterzylinders korrefpondirt; fie wird daher auch am ziwed- 
mäßigften von biefem aus in Gang gejeßt, und zwar fo, daß durd 
Einfegung von Wechſelrädern die etwa erforberliche Veränderung ber 
Geſchwindigkeit erfolgen Tann. (Bei mehreren der vorher befchriebenen 
Etreden find daher audy die Arbeitöwege der Nadelwalzen nicht be 
fonder8 mit aufgeführt worden.) 

Sind mehrere Hinterzylinder vorhanden, fo ift zwijchen benfelben 
eine ſehr geringe Stredung eingerichtet, die Hauptſtreckung findet 
zwifchen Nadelwalze und Vorberzylinder Statt. Hier bieten ſich die 
einzelnen vorftehenden Haarenden der Wirkung des Vorderzylinders 
Ihichtenweife dar, während gleichzeitig die bereits ergriffenen Haare 
durch die Nadeln der Nadelwalze hindurchgezogen werben. Es können 
aud bie Hinterzyfinber gänzlih in Wegfall fommen, wie das eine 
bejchriebene Beifpiel ver Preſſionsſtrecke nachweifet; dann werden bie 
felben gewiffermaßen durch den auf Der Natelwalze liegenden Ober- 
zylinder erjeßt. 

Tie bereits früher erwähnten Oberwalzen mit in die Nadelreihen 
eindringenden Erhöhungen oder Vorfprüngen fine ben Nadelwalzen 
weniger zuträglich; es entfteht durch Verwendung derfelben bie Ge⸗ 
fahr, bei weniger ausgeglichenen Bändern einzelne Zähne auszubrechen, 
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wenn von den Borberzylinder Wollfafern erfaßt werden, die zu feft 
in den Nadeln ver Nadelwalzen figen. Glatte Oberwalzen führen 
in minberem Grade zu vieſem Uebelſtande. Man bat aber auch ftatt 
verfelben eine ſolche Zuführung der Wollbänder zur Nadelwalze in Ans 
wendung gebradht, daß etwas hinter ver legteren ſich eine in Schlitz⸗ 
leitung gehende Oberwalze befindet, unter welder das Band hindurch⸗ 
geht, und die durch ihr geringes Gewicht das Wollband nieverhält, 
dadurch die Einführung tesfelben zwifchen die Nadeln bewirkt. 

Eine zu ſtarke Stredung bei ven Nadelſtab⸗ oder Navelwalzen- 
fireden bewirkt leicht ein ungleiche® Band, es wird deshalb gewöhnlich 
ein Berzug von 8 höchſtens 5 angewendet. | 

Hiernach richten ſich die Duplivungen, unter gleichzeitiger Be⸗ 
rüdjichtigung ter Feinheit des urſprünglich angewendeten Zuges und 
ter für das Plätten am geeignetiten befundenen Bandnnunmer bei ter 
Vorbereitung bis zum Plätten, und bierauf unter Berüdfichtigung ver 
durch den ganzen Spinnprozeß zu erzielenden Nummer des Feinge- 
fpinnftes bei der weiteren Fortfegung der Vorbereitung. 

Es kann nämlich im Durchſchnitt Handzug zu ungefähr Nr. 0,075—0,08 
Lifter’fcher Mafchinenzug zu „ 01 _ 
Sclumberger’icher „ "on 0,12 _ 

angenomnen werten (nad der teutfhen Numerirung aufgeftellt, 
wobei jedoch zu bemerken ift, daß die Handzugbänder oft fehr von 
einander in ter Stärfe abweichen, und taß bezüglich des mehr over 
weniger ſtark Arbeitens auf ven Kämmmafchinen ſehr abweichende Anfichten 
herrſcheu); dagegen ift vie vortheilhaftefte Stärke beim Plätten O,1 bis 
0,12; bei flärferen Bändern werben nämlich die im Innern bes 
Bandes liegenden Faſern nicht genügend entkräufelt, fchwächere Bänder 
find beim Durchziehen durch das Seifenmwafler zu fehr der Gefahr des 
Berziehens und Abreißens ausgeſetzt. 

Das bei dem deutſchen Vorbereitungsigfteme auf ben Grobflyer 
kommende Stredenband hat ungefähr die Nr. 0,15 bi8 0,20. 

Ueber die Art, wie bie Feinheitsbeſtimmung der von den einzelnen 
Paflagen gelieferten Bänder vorgenommen werben kann, ſiud vorher 
Seite 627 — 628 die erforberlihen Bemerkungen bezüglich dieſer 
Beſtimmung beim englifchen Syſteme mitgetheilt, die fich ebenfo auf 
bie Abrigen Syſteme beziehen. Man wendet entweder Brobeweifen 
oder Darpwalzen: mit bazu berechneten Rebuftionetabellen an, nit 
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denen ein Band von verbältnigmäßig geringer Länge direkt geprüft 
wird; ober man beftunmt durch einen an ber Strede angebrachten 
Zählapparat, welder, wenn er abgelaufen ift, die Strecke in Ruhe 
feßt, die Fänge bes regelmäßig auf einen Widel gewundenen ober in 
einen Topf laufenden Bandes und fucht dann das Gewicht des Widels 
ober Topfinhaltes. 

Iſt die Länge des Bandes im Widel L, das Gewicht des Widels 
P Pfund nach englifchem Gewicht, fo ift die Bandnummer im Widel 

L 

F 2520 P 
nach der mit der Baummollennumerirung übereinſtimmenden deutſchen 
Bezeihnung (vergl. Supplementband I. S. 344.) 

Werben u Bänder ber Feinheitsninnmer n einer Strede vorge 
legt, welche im Berhältniß von 1: s Verzug bat, fo ift die Nummer 
des ans dieſen vereinigten Bändern gebildeten neuen Bandes 


N— 


[7 

Werben u Bänber, welche die Feinheitenummern n,, n,,n, bie 
n u haben, einer Strede vorgelegt, welche das Stredungeverhältnig 
1:8 bat, fo ift die Nummer des fo erhaltenen Bandes 


8 
N- + an 

Um die leßtere umftänblichere Berechnung unnöthig zu machen, 
wird gewöhnlich bei Verfchiebenheiten des Gewichtes P in ven mit 
einander zu buplirenden Wideln oder Töpfen von gleicher Banblänge 
bie Einrichtung fo getroffen, daß mehrere Widel oder Töpfe fo mit 
einander vereinigt werben, daß eine gleiche Gewichtäfumme entfteht. 

Das hier Angeführte bildet die Grundlage für die bei feflftehen- 
der Stredung und Tuplirung der einzelnen bintereinanderfolgenben 
Mafchinen zu berechnende Feinheitsnummer ver Produkte. 

Andrerfeitd geben die abfoluten Geſchwindigkeiten der einzelnen 
Streden, fo mie das Stredungs- und Duplirungsverhältniß bei den⸗ 
felben die Grundlage für die Bandmenge, die jede Strede in einer 
beftimmten Zeit Tiefert, und welde fie Braucht ober verarbeitet; ans 
einer Vergleihung dieſer Zahlen mit einander läßt fi dann leicht ab» 
leiten, wie viel einzelne Köpfe fr jebe der auf einander folgenden Paſſa⸗ 
gen vorhanden fein müflen, um alle ohne Stodung oder Mangel an 
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Arbeitsftoff gleichmäßig betreiben zu können. in Beifpiel biefer 
Art ift vorher bei dem älteren franzöfiichen Vorbereitungsfyſteme be+ 
rechnet worden; es wird dasſelbe genügen, nm zu Aufftellung einer 
ähnlichen Berechnung für irgend ein anderes Vorbereitungsfuften An⸗ 
leitung zu geben. - 

Noch ift bezüglich der Plättmafchinen zu erwähnen, daß bie 
Feuer⸗ oder Onsplättmafchine ſich wegen des bei berfelben zu erzie- 
enden höheren Hitzegrades vorzugsweile für Watergarne aus voll. 
fommen entlräufelter Wolle eignet, während die Dampfplättmafchine 
mit dur Dampf geheizten Trodenzylindern einen fo hohen Hitzegrad 
wie bie vorhergehenden zu erlangen nicht erlaubt, und fi deshalb 
mehr für Schußgarne, die etwas weniger ſtark entkräufelt find, eignet. 
Die Gasplättmafchine ift wegen ber leichten Regulirung ver Hitze zu 
beiden Zwecken verwendbar. 

Durch Anwenbung der Plättmafchinen hat ſich auch bie früher 
in höherem Grab hervortretende nachtheilige Einwirtung der Elef- 
trizität auf die Bänder, durch welche bie einzelnen Wollhaare ein 
Beftreben erhalten, fi) von dem Bande abzulöfen und zu bivergiren, 
weientlich ermäßigt. Diefe nachtheilige Einwirkung ift beſonders im 
Winter bei hoher Temperatur, vie dem Fabrikraume gegeben werben 
muß, und ber geringen Quftfeuchtigfeit, die zu dieſer Jahreszeit vor» 
handen ift, bemerkbar. Sie zeigt ſich weniger bei dem Spinnen 
geölter Wolle, und wirb bei dem Spinnen ungeölter Wolle theils 
bei ben Streden durch die auf Taf. 100 Fig. 4 bei L angegebene 
Klappe gemindert, welche wefentlich "dazu beftinmt ift, bie Bänder 
zufammenzubalten und in größern Maſſen zufammen in den Zopf 
zu führen, theils durch das Würgeln und Aufiwideln auf Spulen, 
theils und namentlich bei den fpäter zu erwähnenden Flyern dadurch 
überwumben, daß man von den Wbzugmwalzen aus erft das Band 
über einen Meflingftab führt, bevor dasſelbe nach dem Flügel gebt. 


B. Das Borfpinnen. 
1. Bei dem englifden Syfteme. 


Es ift bereits unter A angeführt worden, baß das Borfpinnen 
im engliſchen Syſteme eigentlich bereit6 bei ber Aten bafelbft ange 
gebenen Paflage mit dem Auftreten ber Spinbelbänte beginnt, welche 
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jedoch nach dem englifchen Sprachgebrauche noch als drawing frames 
bezeichnet werben. 

Die bier zu befchreibende Maſchine, roving frame, roving 
head, ift im Wefentlichen in berfelben Art eingerichtet, wie bie bei 
der 4. bis 6ten Paſſage beim Streden befchriebenen Spindelbänfe, e& 
werben ihr die Spulen der legten Spinvelbanf (finishing head) vor- 
gelegt und ebenfalls duplirt; es hat jede Mafchine 6-8 Spindeln, 
und es fchließen ſich 2 bis 6 folde Mafchinen, die jeboch alle zu ber 
felben Paflage dienen, an einen Sag ber Borbereitungsmafdine an. 

Die Anordnung des Mechanismus biefer Maſchine korreſpondirt 
mit ber in Fig. 14 und 15 anf Taf. 99 gezeichneten bis anf die Be 
wegung bed Wagens, bie ſich ben Heineren Spulenbimenfionen von 
nur etwa 6 Zoll Höhe anſchließen muß. 

Das wie bei der zweiten und dritten Spindelbank eingerichtete 
Streckwerk gibt für e zu 40 Zähuen einen Verzug von 1: 6 

n " ” n 1: 4,8 
0 mn " n„ u 1:4. 

Das Getriebe c bat hier 16 bis 32 Zähne (im Mittel 24) umb 
bie Sauptwelle Z macht 200 Umläufe; es Bat die Riemenfcheibe a 
3 Zoll, die Riemenfcheibe b aber 8 Zoll Durchmeſſer; die Bewegung 
geht auf die Spindeln durch tie beiden Scheiben m von 6 Zoll und 
n von 4 Zoll Durchmeffer über. 

Hiernach beträgt die in einer Mimute gelieferte Fadenlänge 

für c zu 16 Zähnen : 235,5 Zoll 
eo», 24 n 353,25 „ 
eo 32 „ aa 
bie Anzahl der Spinvelbrehungen in der Minute aber 300 unb baber 
ber Drabt pro Zoll für c zu 16 Zähnen 1,27 
GC. 24 „  0,% 
o „ 82 „ 0,64 

Die Grenzwerthe, innerhalb deren ſich der Bebarf an Faden⸗ 
länge für ben Hinterzylinder für einen einfachen Faden pro Minute 
ergeben, find: 

für ce = 16 Zähne und e = 40 Zähne 89,2 “ 
| = 20 u. 588° 
„e=32 „ * 40 „ 7185" 
= % „ 117,7* 





| | 
den ed Re. 0,1 annimmt, and. im Dit 
Garn von Nr. 20 geſponnen werben foll, bei welchem auf ber Water» 

maschine noch ein 10 facher Verzug. ‚angewendet werben mag, dann 
ber Geſammterzug beim Streden und Borfpinnen 5915200 fein muß. 


2 . Das Vorfpinnen nad bem franzöfifhen Spfteme. 
x se Bst ee nn 
falfchen. ® Supplement ce re 
geäubtien wirihen Draht —— 

















oder. auch durch rotirenbe — ‚ober. enlich Drehtriiter,, Ger 
wöhnlic werden Spulen mit horizontal liegender Achſe gebilvet, in 





neuerer Zeit auch folche mit vertikal ftehenver Achſe. Die Mafchinen 
führen ben Namen Bobinoirs, Bobiniers, Boudinsirs, Spuk 
majdinen, Frottirſtrechen, ber biefelben vorzüglich kennzeichnende 
Apparat Frottoir, roulage, ber nur ‚mit falfhem «Draht verſehene 
Faben il en doux, Wii yuNcE se run Zemlue. a Kr 
Die erfte Idee zu dem Frottir⸗ oder. Würgelapparate kommt in 
dem Patente vor, welches der Mechaniker Dobo in Paris im Jahre 
1816 nahm (Brevets Bd. 21 ©. 218), und es bilet diefer Mechanis- 
mus neben der ältern Einvichtung zum. Entkräufeln der Wolle die 
zweite Haupteigenthümlichfeit feines Rammgarnfpinnfyftems, für weldes 
ihm burd) bie Societ6 d’Encouragement im. Jahre 1815 ein Preis 
von 2000 Fr. gewährt wurde, Sein in Fig. 11 auf Taf. 98 in 
einer Skizze abgebilveter Frottirmehanismus bildete eine Machine 
für fi), welcher auf der einen Seite die fertig geſtreckten Dänder aus 
Zöpfen zugeführt wurben, und bei welder aubrerjeits mittelſt Preß- 
walzen das gerollte Vorgefpinnft durch den: Frottirmechanismus hin- 
durchgezogen und auf. Spulen aufgewidelt ‚wurde; babei war eine 
Zähfvorrichtung angebracht, vermöge welder jedes Mal Spulen von 
300 Aunes Banblänge gebildet wurben, bie nachher nad dem Ge- 
wicht fortirt werben fonnten, um fo die Vorarbeit für die gleichmäßige 
Feinheitönummer zu erhalten, Eine ſolche Maſchine hatte anfänglich 
8, fpäter 16 Gänge ober Spulen. run ımlbaimd w Ari u „een 





654 Kammgarnfabrilation. 


Der Frottirmechanismus ſelbſt beſtand aus einer mit Tuch über⸗ 
zogenen Platte q, die mit dem Geftell aa fefl verbunden war, und 
längs welcher rechtwinfelig gegen die Zeichnungsebene bie Bänder ge 
zogen wurben. Leber verfelben lag eine andere Platte m von 7—8 
Zoll Breite, die unterhalb ebenfalls mit Tuch überzogen, unb au ben 
4 Eden mit den Hängenrmen o verbumben war; legtere gingen von ben 
Wellen n aus, bie mit den Biertellreifen k verbunden waren, über 
leßtere waren die Schnüre i gelegt, welche durch eine mit Krumm⸗ 
zapfen p verſehene Melle h eine bin- und bergehenbe Bewegung er- 
hielten und dieſe zugleich ımter Einwirkung entfprechender Gegengewichte 
auf m übertrugen. m erhielt hierburch rechtwinkelig gegen bie Längen⸗ 
richtung der Bänder eine hin⸗ und hergehende Bewegung, welche das 
Zufammenrollen der Bänder bewirkte, da in ber tiefften Stellung m 
nur einige Linien von q abftand. 

Der Würgelapparat mit 3 Walzen (frottoir à trois oolonnes), 
von denen bie beiden unteren mit einem enblofen Peberbanbe umlegt 
find, und die obere ſich auf dieſes Lederband auflegt, in ber Art, 
wie biefer Apparat bei der Borfpinnfrempel für Streichgarn gemöhn- 
lich ausgeführt wird (vergl. Taf. 462 des Hauptwerkes Fig. 8) wurde 
zuerft von Declanlieug auf die Rammgarnfpinnerei Übertragen unb 
die Einrichtung dem Laurent’fhen Rotafrotteur für Leinenfpinnerei 
entnommen. 

Die jegt am ziwedmäßigften befundene Einrichtung des Würgel- 
apparates mit 5 Walzen, frotteur & double manchon, (vergl. den 
Durchſchnitt Fig. 9 auf Taf. 100) ftanımt von Billeminot-Huarb ber; 
bier liegen 2 enbloje Lederbänder übereinander, von denen jedes über 
2 Walzen gezogen ift; bie fünfte Walze liegt in dem offenen Raume 
des oberen Leberbandes und bewirkt burd ihr Gewicht eine Einbie⸗ 
gung und Annäherung ber beiben übereinandverliegenden Leberftreifen 
gegeneinanter, wodurch bie Einwirkung derſelben auf das durchgehende 
Wollband weſentlich verftärkt wird. 

Auf Taf. 101 ift ein Bobinoir im den verfchiebenen Anfichten 
in Y,, ber natlrlihen Größe. bargeftellt. 

Fig. 1 iſt eine Anficht von oben, aus welder zu erfehen ift, daß 
das Bobinoir aus 8 Gängen befteht, von denen die Strediwerle von 
je 4 und 4 beſonders bewegt werben; bie linke Hälfte ift verfürzt ge 
zeichnet, fo daß in derſelben nur 2 Gänge ſichtbar find. 
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Fig. 2 ein Städ ber vorberen Anficht, welches den Mechanisnns 
zur Hervorbringung der bin» und hergehenben Bewegung des Spulen- 
wogen® deutlich macht, ber in Fig. 1 nicht mit gezeichnet ift; 

Fig. 3 ein Durchſchnitt durch die Hauptorgane der Mafchine 
nebft Andeutung des diefelben in Bewegung fegenden Räderwerks. 

Fig. 4 bie vordere Anficht des rechten Endes. 

Die Bänder laufen von einem bier nicht mit gezeichneten Spulen- 
geſtell, das aus den fpäter zu erwähnenven Figuren leicht zu ergänzen 
ft, auf die Einfchnitte der Leitfchiene A, das erfte Hinterzylinder- 
paar BB' und das zweite Hinterzylinderpaar CC! über die Nabel 
walze D nad) dem Borberzylinderpaare EE' und gelangen durch ben 
Trichter F nach dem Würgelapparate. In einem Theile der Zei 
numg Fig. 1 find die Oberzylinder als abgehoben gedacht, man ſieht 
daher die darunter liegenden Riffelzylinder. Die legteren beftehen in 
jever Abtheilung ter Mafchine aus 2 mit einander durch vierfeitige 
Zapfen wie gewöhnlich gefuppelten Theilen, und ruhen mit ihren 
Hälfen in den in den Stanzen G angebradhten Lagern; die Vorder⸗ 
zylinder find gewöhnlich mit Einfaghärtung verfehen. Die Oberzylin⸗ 
der, ähnlich den Oberzulindern der Streden für Baumwolle herge⸗ 
ftellt (vergl. Bd. I. S. 147), find für je 2 Gänge aus einem Stüde 
und laufen ebenfalls in den gabelfürmigen Ausfchnitten der Stangen; 
anf: bie Oberzylinderadhfen E' und C' find die Sättel HH gelegt, 
von denen nahe an E die Zugſtangen H'! herunter gehen, welche mit 
ben Gewichthebeln H? verbunden find, an deren Ende ſich die Drud- 
gewichte H® befinden. Die Oberzylinder B! erhalten einen birelten 
Drud von dem mit dem Hafen I an ihnen aufgehängten Gewichte 
I! aus. 

Der Würgelapparat, auf welchen die Bänder von ben Trichtern 
F aus laufen, befteht aus den oberen Walzen K L, über welche ba 
endloſe Leverband M gezogen ift, und aus dem bireft darunter liegen- 
den Walzen K' L', über welde ein gleiches Leberband gezogen ift; 
in dem Zwifchenraume bes oberen Lederbandes liegt bie filnfte Walze N; 
ſaͤmmiliche Walzenachſen gleiten in den Stangen G', und die brei 
oberen Walzen K, N und L find am Ende durch O, bie beiden 
unteren K' und L' durch O' verbunden. 

Bon dem Würgelapparate aus geht der Faden nad) ber auf ber 
Wickelwalze P liegenden Spule. Sämmtlihe Widelwalzen befinden 
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fich an einer Welle, welche in ben Lagern P' liegt; letztere ſtehen auf 
denn Spulenwagen Q; diefer ruht auf den Achſen der Räber Q und 
legtere laufen in einer Bahn RR, welde in fig. 5 befonbers ge 
zeichnet ift, umb durch die beiden Geftellfänlen R'R' in der erforber- 
lichen Höhe über dem Fußboden gehalten wird. Soldyer Bahnen find 
2 vorhanden, von denen bie eine in Fig. 1 rechts fichtbar iſt, bie 
andere auf ber linken Seite der Figur an ber Stelle ſich befindet, bie 
bier aus der Zeichnung ausgefallen ifl. 

Was die Bewegung diefer Organe anbelangt, fo find bei 8 bie 
Riemenſcheiben an der durch bie ganze Mafchine hindurchgehenden 
Hauptwelle T fihtbar; S! ift die Aus⸗ und Ginrädftange, welche 
mit bem Riemengabelhebel S? verbunden ift und bie Umlegung be# 
Niemens von der Los⸗ auf die Feftfheibe unb umgelehrt, von jeber 
Stelle der Maſchine aus, geftattet. 

An diefer Hauptwelle befindet fi an jeben Ende ein Zahnrad a 
(von 54 Zähnen), weldyes mittelft eine Transporteurs b das an ben 
Borterzylindern befindliche Rab ce (ebenfalls von 54 Zähnen) in Um⸗ 
trieb fett. Bon der Vorberzylindermwelle aus geht mit dem Getriebe d 
(von 48 Zähnen), dem Rade e (von 110 Zähnen), dem Wechfelge- 
triebe f (von. 24 bi8 40 Zähnen) und dem Rabe g (von 47 Zähnen) bie 
Bewegung an ben zweiten Hinterzylinder C. Hierbei befinden ſich e 
und f an einer in einem Sanonenlager liegenden und in dem foge- 
nannten Schwanenhalfe verftellbaren Achſe. Das Rad g fett durch 
das Doppelrad h und das an dem erften Hinterzylinber befindliche 
Rad i (von 48 Zähnen) legteren in Umbrehung, "und von dem Zy—⸗ 
linder C aus geht ebenfo in ber Mitte der Mafchine die Bewegung 
durch die Räder k (mit 82 Zähnen), die Doppelräder | und die Räder 

m (von 48 Zähnen) an die Nabelmalgen D über, beren Wellen mit 
letzteren verbunden find. 

An der VBorberzylinderwelle befindet fi) ferner am linken Ende 
das Getriebe n (von 24 Zähnen), welches durch ben Transporteur o 
und das Rad p (von 32 Zähnen) die Welle ver Lederwalzen L 
treibt; L und L! find durd Räder von gleicher Zähnezahl g mit 
einander verbunden, und auf K und K' wirb bie Bewegung durch 
bie Lederbänder übertragen ; bierburd wird bie fortfchreitende Bewe⸗ 
gung in dem Würgelapparate hervorgebracht. Die traverfirende Be 
wegung wird auf bie Enbplatten O und O', melde die oberen und 
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unteren Lederwalzenachſen umfaſſen, ohne die drehende Bewegung der⸗ 
ſelben zu hindern, in folgender Art übertragen. An der Hauptwelle T 
befindet ſich rechte das koniſche Rad r (von 30 Zähnen), welches in 
das koniſche Rad s (ebenfall® von 80 Zähnen) eingreift und dadurch 
bie Onerwelle mit dem Krummzapfen t in drehende Bewegung ver- 
ſetzt. Dieſer Krummzapfen t ift durch die Stange u mit dem Hebel⸗ 
arm v an ber Welle w verbunden; von letterer geht nach oben der 
Hebelarm w x, nach unten der Hebelarm w y ımb von erflerem 
die Verbindungsſtange z nah O, von letterem die Berbinbungs- 
flange a! nad) O', fo daß auf dieſe Art für jede Umdrehung ber 
Sauptwelle ſowohl eine hin⸗ als eine hergebende Bewegung auf bie 
oberen und auf bie unteren Lederwalzen übertragen wird. Hierbei 
ſchieben fich die Achſen der Lederwalzen L und L' durch die Naben der 
Räder p und q und find daher mit dieſen durch Nuth und Feder vers 
bunden, während Die Rabnaben in ben entfprechenven Zapfenlagern liegen. 
Die drehende Bewegung der Widelmalze geht von dem Trans⸗ 
porteur b aus; diefer greift in das Rad b' (von 54 Zähnen); an 
der Welle des letztern befindet fi das Wechfelgetriebe c' (von 46 
bis 50 Zähnen), von welchem aus durch d! (mit 66 Zähnen) und e'‘ 
(mit 31 Zähnen) das Rad f' (mit 60 Zähnen) an der Welle der 
Widelmalzen P in Drehung verfegt wird. 
Die traverfirende Bewegung des Spulenwagens Q geht von ber 
_ Danptwelle T aus; an biefer befindet ſich nämlich das koniſche Ge- 
triebe g' (von 36 Zähnen), welches in das an ber chief liegenden 
Welle U befindliche koniſche Rab h' (von 84 Zähnen) eingreift; an 
der Welle U ift oberhalb ein Getriebe i! (von 11 Zähnen), welches 
in den verzahnten Rahmen k' (von 86 Zähnen) eingreift; letzterer 
iſt durch das Winfelftüt V mit dem Spulenwagen verbimben und 
enthält einen Stab 1' mit 2 am Ende befinplichen Einfchnitten; biefe 
Einfchnitte geftatten dem Ende von U fidh bei der Umkehr ver Bes 
wegung fa gegen 1’. zu verfchieben, baß 1' em Mal oberhalb, das 
andere Mal unterhalb von den Ende von U berührt wird unb dadurch 
die Möglichkeit der Berfchiebung bed Spulenwagens abwechſelnd nad) 
rechts und nach links entſteht, trotzdem daß ſich U ftetd nad) einer 
Richtung umdreht. Bon der Geftellfäule W aus geht ein Arm 
m!, mit einem Sclike, der U zur Währung dient mb U nur 
eine Bewegung in folder Ausdehnung geftattet, daß Das Getriebe i" 
Technolog. Cucyti. Euppl. IT. 42 
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ein Mal die obere, das andere Mal die untere Zahnflange berührt. 
Um troß biefer Berfchiebung des Spulenwagens, an welcher natürlich 
auch die Welle der Widelwalzen Antheil nimmt, bie drehende Be 
wegung auf leßtere ſtetig zu Übertragen, ift die Welle n', wmeldye bie 
beiden Räder d' und ef? verbindet (vergl. Fig. 1), in den Lagern 
o!o! am Geftell drehbar, und es Tann fich an ihr das Getriebe e' 
mit Nuth und Feder vorfdhieben, weshalb basjelbe in einem an Q 
befeftigten Lagerarme mit feiner Rabe ſich dreht. 

Die Bewegungsverhältniffe der Sauptorgane in dieſem Bobinsir 
geftalten fich für 140 Umdrehungen der Ganptwelle, f = 32 Zähne 
und c' = 48 Zähne folgendermaßen: 


Durchmeſſer Umdrehungen Urbeitümeg in 
in Millimet. yro Minute. Met. pre Min. 


Hinterzylinder B 34" 40,73 4,348” 
" C 34 41,57 4,441 
Nadelwalze D 52 27,72 4,525 
Vorberzylinder E 37 140 16,265 
Lederwalze L 50 105 16,485 
Querbewegung berfelb. — 140 Spieled 27° 
Wickelwalze P 100 652,61 16,518 
Spulenwagenwele U — 60 
Spulenwagen Q — 7,78 Spiele à 2,270” Ausdehnung. 
deſſen traverſirender Arbeitsweg 4,200” 


aufgewidelte Fadenlänge VA 16,518? + 4,200? = 17,044” 

Bei einer Umdrehung der Hanptmwelle und demnach einem traver- 
firenden Spiele des Wiürgelapparated geht eine fyabenlänge von 117° 
durch benfelben hindurch; die Länge der Berührungéfläche im Würgel- 
Apparate ift 180”*, unb es unterliegt daher jeder Punkt des Fadens 
ungefähr 1,5 traverfirenden Spielen. Die Größe der Traverſir⸗ 
bewegung beträgt ungefähr ';, ber Breite der enblofen Lederbänder. 

Die Grenzen des Verzuges zwifchen B und dem aufgerwidelten 
Baden betragen nah Maßgabe der Wechſel 

für f zu 40 Zähnen : 3,14 

„fu 4 u 6,23 
und es beträgt bie Länge des einfachen von dem Hinterzylinder ein- 
gezogenen Bandes pro Minnte im erften alle 5,485", im legten 
Falle 3,261”. 
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Big. 6 anf Taf. 101 zeigt die Endanſicht eine® Bobinoirs mit 
nur einem Hinterzplinder und einer etwas veränderten Stellung des 
Spulenwagens und der Widelwalzen. Bier find die korreſpondirenden 
Theile ganz wie in ben vorher befchriebenen Figuren bezeichnet und 
bebürfen daher einer weiteren Erläuterungs nit. Karalteriſtiſch iſt 
bei dieſer Einrichtung, daß auf ber Nadelwalze D ſich eine mit Er⸗ 
höhungen verjehbene Obermalze befindet, welche durch eine in ber 
Figur fichtbare Zahnrabverbindung Bewegung von der Navelwalze ans 
erhält. 

Fig. 9 auf Taf. 100 zeigt die Anorbnung der wirkenden Organe 
eines Bobinoirs von Carbon in Reims nad dem Syſteme von 
Billeminot und Pihet in '/, der natürlichen Größe nad) Armengaud 
Public. ind. IV. p. 177 mit Weglaffung des Bewegungsmechanismus. 

a und b find 2 nad einem SHinterzylinderpaare gemeinfchaftlich 
geführte Vorgeſpinnſtfäden, welche von Spulen ablaufen, die auf einem 
Geſtell ftehen, da® durch den abgebrocdhenen Arm M mit dem Haupt⸗ 
geftell verbimben ft A ift die Schiene zur Zuleitung der Fäden 
nad) den Zylindern; B und C die hinteren Riffelzylinder, B' C! 
die binteren Oberzylinder, D bie Nadelwalze, E der vorbere Kiffel- 
zylinder, E! der vordere Oberzylinder mit Pergamentflüägeln und Putz⸗ 
dedel; FF! das erfie, G G' das zweite Walzenpaar und bie Zwiſchen⸗ 
walze des Würgelapparates, I der Ableitungstrichter; K die Widel- 
walze, L die Spnie, N der Wagen für die Spulen. 

Rarakteriftifch ift Die Rage der arbeitenden Theile gegeneinander; 
es liegen nämlich die Achfen des Oberzulinders C', des Nabelmalze D 
nnd des Riffelzylinders E ziemlich in einer Horizontalen, und es find 
C'! und E faft zur Beruhrung an D gerüdt. Die Stellung der ein- 
zelnen Xheile in horizontaler Richtung gegeneinander wird durch bie 
Achſengeſtelle O, P, Q, R und S hervorgebradht, welche auf ben 
Duerftäben T, die mit den erforberlihen Schligen verfehen find, ver 
ſchoben nnd befeftigt werben können. Die Duerftäbe T find auf den 
Seftellbänten U befeſtigt. An O ift ver Träger für A angegoffen; 
V trägt die Reinigungsbürfte fir E. Im tem Geftell W find bie 
oben Wahlen F' G' nebft H, und in dem Geſtell X die unteren 
Walen F und G des Würgelapparates verbunden. 

Fig. 10 macht die Art deutlich, wie bie Querbewegung der Ge⸗ 
ſtelle W und X und dadurch ber Wurgelwalzen hervorgebracht wird. 


N 
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An der Welle Y nämlich befindet fich eine exzentrifche Scheibe, melde 
durch einen Zaum mit ber Schubftange Z verbunden ift; letztere wirt 
auf den Hebel c, der fih an dem Zahnrade d befinvet; dieſes greift 
in 2 Zahnftangen ein, die durch die Keibungsräber ee mit vemfelben 
in Berührung erhalten werden und burd die Zugſtangen W' X! 
mit den Geftellen W unb X verbunden find, daher. die auf d über- 
tragene ſchwingende Bewegung auf die genannten Geftelle fortpflanzen. 
Die Ausdehnung der Querbewegung beträgt 22”= d. b. '/, ber Riemen 
bandbreite. 

Auf ven beiden hinteren Oberzylindern liegt der Sattel f, an 
beffen Stange g fih das Druckgewicht der Hinterzylinder befindet; 
auf der Achfe won E'! ruht der obere Hafen ver Zugftange h, melde 
unterhalb mit dem Drudgemwichthebel für den Vorderzylinder ver- 
bunden ift. 

Ein Bobinoir mit zwei Reihen zu widelnder Spulen 
hintereinander, woburd die Gelegenheit geboten wirb, bie einzelnen 
Gänge näher an einander zu legen, ift in der Haupteinrichtung in 
Fig. 2 auf Taf. 102 (nah Schmidt's Lehrbuch S. 229) in ',, der 
natürlichen Größe dargeftellt. Die Buchſtaben A bis K bezeichnen 
bier diefelben Theile wie in der vorherigen Befchreibung; vor K ift 
noch eine zweite Widelmalge K! mit der Spule L'! vorhanten. 

Die Bewegungsübertragung erfolgt von ver Hauptwelle Z aus, 
welde 280 Umprehungen pro Minute macht. Bon hier wird der 
Vorderzylinder durd die Mäder a (mit 50 Zähnen) und b (mit 100 
Zähnen) gebreht. Bon hier aus geht vie Bewegung einerfeits nach 
ben Hinterzylindern, anbrerfeit® nach dem Würgelapparate. Das 
Getriebe e nämlih an dem Vorberzylinder E (mit 40 Zähnen) ſetzt 
das Rad d (mit 80 Zähnen), das mit bemfelben an gleicher Welle 
befindliche Wechſelgetriebe e (von 20 bis 30 Zähnen), das an bem 
zweiten Dinterzyulinder C befindliche Rab f (mit 45 Zähnen) in Um⸗ 
brehung, und von legterem aus geht durch das Rab g (von 29 
Zähnen),. einen Transporteur und das Rab h (von 30 Zähnen) vie 
Bewegung auf den erften Hinterzulinder B, fowie durch ein mit g 
konzentriſches und bier nicht gezeichnetes Getriebe nebft Transportenr 
und Rab bie Drehung auf die Nabelwalze D über. 

Andrerſeits bewegt das an, dem Vorderzylinder EL befindliche 
@etriebe © durch einen Transporteur das on ber hinteren unteren 
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Lederwalze G befinbliche Rad i (von 86 Zähnen); G und G ſtehen durch 
Näder mit gleicher Zähnezahl in Berbindung; an G befindet fich 
ferner das Getriebe k (von 40 Zähnen), welches durch einen Trans 
portenur und bie Räder I (mit 50 Zähnen), m (mit 40, 41 ober 
42 Zähnen) und n (mit 52 Zähnen) die erfte Wickelwalze K bewegt; 
bie zweite K' erhält durch n, einen Transporteur und o (ebenfalls 
mit 52 Zähnen) eine mit K vollfonmen gleihmäßige Bewegung. 

Ueber die traverfirende Bewegung ber Lederwalzen F und G fo 
wie der Spulenbant, die den früher mitgetheilten Einrichtungen gleich 
bergeftellt werden Tann, gibt bie Skizze feine Andeutung. 

Die Bewegungsverhältniffe dieſes Bobinoirs geftalten fih nun 
in folgender Art: 


Umdrehungen Durchmeſſer Arbeiteweg in 


in der in der Minute 

Minute. Millimetern. in Metern. 
Hinterzylinder B 86,089 32 8,624 
Hinterzylinder C 37,333 82 3,751 
Vorderzylinder E 140 37 16,265 
Frottirwalze G 65,116 80 16,357 


Wickelwalze K 40,071 180 16,857 für m = 40 Zähne, 
Die Querbewegung des Spulenwagens bringt noch eine geringe 
Berändermg in der Länge des aufgewidelten Fadens hervor, für 
welche in unferer Quelle bie Berechnungselemente nicht angegeben find. 

Hiernach ift 
fre= 20 24 30 Zähne 

6,26 4,51 3,38 der Oefammtverzug von B bis K, 
8,020" 3,624” 4,520” die Länge jedes einzelnen von dem 
Hinterzylinder B eingegogenen Bandes pro Minute, 

Dig. 3 und 4 auf Taf. 102 zeigen die von Bruneaux pere 
et fils in Rethel getroffene Einrichtung an Bobinoirs, um doppelte 
Spulen aufzuwideln. A ift der BVorberzylinvder, B der im Allge- 
meinen wie gewöhnlich eingerichtete Würgelapparat. C eine untere 
und D eine obere Wickelwalze, auf denen die Spulen E und F liegen. 
Dur jeven Gang der Mafchine gehen nun neben einander 2 Bor» 
gejpinuftfäben, viefe gehen auch neben einander durch den Würgelapparat, 
und treten am Ende desſelben in 2 neben einander liegende Ablei⸗ 
tungen G und H; die erftere führt den einen Faden nach ber unteren 
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Spule E, die zweite aber ven zweiten Faden nach der oberen Spule F. 
Beide Fadenleitungen find au ber burchgehenden und auf der Stange I 
befeftigten Schiene K angebradt. Es wird auf Die angebentete Art 
möglich, die Lieferungsfähigfeit eines Ganges des Bobinoirs zu ver- 
doppeln. (Armengaud Genie ind. XIII. p. 195.) 

An den Bruneaurfhen Bobinoirs ift Übrigens in neuerer Zeit 
(vergl. Exposit. univers. de 1855, Rapports du Jury mixte inter- 
netionel T. 1 p. 373) ein Zaählwerk angebradht, um dadurch bie 
Länge des auf die Spulen laufenden Fadens zu beftimmen. Hierfür 
wurde auf der Parifer Ausftellung v. I. 1855 eine Medaille Ar Klaſſe 
als Prämie ertheilt. Tiefe Einrichtung ift weientlic zur Beſtimmung 
der Feinheitsnummer des auf dem Bobinoir erzeugten Bandes beſtimmt 
(vergl. die allgemeinen Bemerkungen zum Streden ©. 650.) 

Ein Bobinoir mit rotirendem Tridter ift in Fig. 1 auf 
Taf. 102 in der natürlichen Größe den Hauptverhältniffen nach 
(vergl. Schmidts Lehrbuch S. 232) dargeſtellt. 

Das Vorgarn kommt von ben auf einem Geſtell aufgeftedten 
Spulen ss. Das Streckwerk ift eben fo eingerichtet, wie in Fig. 2, 
und e8 haben daher die Buchſtaben A bis E biefelbe Bedeutung wie 
in der vorher mitgetheilten Erklärung diefer Figur. Bon dem Bor 
derzylinder E aus geht das Garn nach den Abzugwaßen FF' und 
durch den rotirenden Trichter G nad ber von ter Widelwaße H be 
wegten Spule J. An die Drebtrichter können vorm Spiken ange: 
ſchraubt werben, welde eine verfchiedene der Stärke des durchgehen⸗ 
den Fadens entfprechende Bohrung haben. 

Die Vewegungsübertragung forrefpondirt mit der für Fig. 2 be- 
fhriebenen bezüglich der Räder a bis h; tie Hauptwelle Z macht 140 
Umläufe und es geftalten fi die Zähnezahlen 


für a = 54 e = 24 bis 36 
b = 54 f = 32 
ce= 24 g = 29 
d=7 h= 30 


Das. Getriebe c fegt ferner durd einen Transporteur und bas 
Hab i (von 40 Zähnen) vie Abzugmwalze F in Bewegung, und von 
hier aus geht, durch einen Transporteur, das Hab k (von 19 Zäh 
nen) und bie beiten Schraubenräber J und m (jebe® von 15 Zähnen), 
bie Bewegung auf den “Drebtrichter über. 
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Die Widelmalze wird von ber Hauptwelle aus bewegt; es geht 
nämlich die Bewegung von a durch einen Zransporteur auf die Räder n 
(mit 54 Zähnen), o (mit 45 bis 48 Zähnen), p (mit 70 Zähnen), q 
(mit 24 Zähnen) und r (mit 65 Zähnen) auf H über. 

Die Bewegungsverhältniffe ergeben fich hier in folgender Art: 

Umprehungen in Durchmeſſer in Nrbeitsweg in 


der Minute. Millimetern. Metern. 
Hinterzylinder B 40,6 36 4,589 
Hinterzylinder C 42 36 ‘4,748 
Borberzylinder E 140 47 20,661 
Abzugwalze F 84 80 21,101 
Drehtrichter G 224 — — 
Wickelwalze H 33,970 200 21,333 


Durch die traverſirende Bewegung des Spulenwagens wird noch 
eine geringe Streckung des Vorgarnes hervorgebracht, die hier außer 
Berückſichtigung bleiben muß. 

Bei jeder Drehung des Trichters gehen 98°" Garnfaden durch 
denſelben, was ungefähr /, Drehung des falſchen Drahtes pro Zoll 
gibt. 

Für e — 24 30 36 Zähne ergibt ſich 
5,42 4,65 3,87 als Oefammtftredung und 
3,824” 4,589" 5,354” als die Fänge des einfachen 
Bandes, welche in der Minute von dem erften Hinterzylinder B ein- 
gezogen wird. 

Bei der Berechnung der Umbrehungen der Widelmalze ift übri⸗ 
gend 0 —= 46 angenommen worben. 

Bon den Bobinoird werben bei dem in dem vorhergehenden Ab⸗ 
ſchnitte ausführlich gefchilverten älteren franzöfifchen Syftem 3, 4 ober 
“ aud 5 nad) einander angewendet; die Hinterzylinder haben bei 32”* 
Durchmeſſer 45 Riffeln, ihre Oberzylinver erhalten etwa 1" Trud auf 
jeden einzelnen Zylinder und Gang; die vorderen Oberzylinder aber 
etwa 26* Drud; die Würgelwalzen haben 50 bis 80” Durchmeſſer, 
die Widelmalzen 90—130; die Spulenlänge geht von 0,5” bis auf 
0,15° herab, und das Gewicht der einzelnen Spulen von 6 oder 8" bis 
auf 0,5*. Die traverfirende Bewegung der Spulen wird fo bemefien, 
daß in ber erfien Lage die Winbungen etwa 50”" auseinander liegen. 
Außerdem beträgt gewöhnlich für das 
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. 1. MM. IV V. Bobineir 

81 67 60 52 52 Millimeter ver äußere Durchmeſſer ver 
Nadelwalge, 

69 55 48 38 38 Dim. ver innere Durchmefler verfelben, 

3737 4 34 34 Millimeter der Durchmeſſer der mit 


56 Kiffeln verfehenen Vorberzylinder, 

22 3 3 3 bie Duplirung und 
4,23 4,23 4,50 4,50 4,50 ver Verzug (nad Armengaud IV. 

p- 188.) 

8 24 26 28 40 die Zahl der Gänge (nach Alcenp. 290.) 
Nimmt man für die beiten erften Bobinoirs 140, für bie brei 
legten 160 Umdrehungen des Vorderzylinders an, fo geftalten fid 
Bedarf und Lieferungsmenge für ein jebes und Zufammenfegung des 
Sortimentes folgender Maßen nach den oben angegebenen Bedingungen: 
Bedarf an Faden⸗ Lieferung an Baben- 1 Kopf liefert für x Theoretifche Eor- 


Bobincir. _ länge in der länge in der nädfte Köpfe vs timentsauffel- 
Minute. Minute. Garn. Tung. 
I. 7,6% 16,265 2,115 1 
II. 7,690 16,265 1,428 2,11 
II. 11,388 17,082 1,5 3,02 
IV. 11,388 17,083 1,5 4,53 
V 11,388 17,082 — 6,80 


Wird nun diefes Vorfpinnen mit der früher befchriebenen Bor» 
bereitung in Verbindung gebracht, fo liefert die 11te Paflage in ber 
Minute 16,51 Meter, alfo genügend für 2,15 Bobinoire Nr. I; 
und es müßten daher vorhanden fein für jebe Reunisseuse der 11ten 
Vorbereitungepaflage 

215 454 6,49 9,74 14,62 Köpfe des 
l. IL II. IV. V. Bobinors. 

Die erften 4 der bier aufgeführten Bobinoirs geben zufammen 
eine 362 fache Stredung und 36 fache Duplirung, es geht alfo ver 
Faden von dem IVten in ungefähr zehnfacher Feinheitsnummer ab, als 
die Nummer des auf I gebrachten Bandes if. Für die Verwendung 
aller V nad einander ergibt fid) 1630fache Stredung und 108fache 
Duplirung, aljo eine Erhöhung der Feinheitsnummer von 1 auf 16. 

Faßt man hiermit die unter A gejchilverte Vorbereitung zu⸗ 
fammen, fo wirb im Ganzen, wenn bie Hüffeftrede der Paſſage 9 
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“und das Bobinoir V nicht Anwendung finden, von Paflage 4 bis 
zur Vollendung des Borfpinnens 

eine Stredung von 4847180 

„ Duplircung „ 79344 

baher eine Verfeinerung von etwa 61:1 
Statt finden; rechnet man aber Paflage 9 und Bobinoir V mit, fo er- 
gibt ſich g 

eine Stredung von 69840610 

„ Duplvung „ 476064 
daher eine Verfeinerung von 147 :1. 

In neuerer Zeit werben bei dem franzöfifhen Vorſpinnen in 
unmittelbarer Fortſetzung der früher gefchilverten Vorbereitung nur 
Bobinoirs angewendet, und es haben diefe faft die Übrigen Vorbe— 
reitungsmaſchinen, deren man fi früher bediente, namentlich ven 

defeutreur double, faft gänzlich verbrängt. Es ift ſchwer eine Grenze 
zwifchen dem Streden und Vorfjpinmen in den am Ende von A 
Nr. 2 vorher angegebenen 10 bis 12 Pafjagen, welche fich vorzugs- 
weije auf Bobinoir8 beziehen, anzugeben, und es wird häufig wie bei 
dem englifhen Syſteme nur das legte Bobinoir als eigentliche Vor⸗ 
ſpinnmaſchine betrachtet. 

Die aus den Werkftätten des Elſaß in neuerer Zeit hervor⸗ 
gegangenen Bobinoirs unterſcheiden fi von den bier ausführlicher 
mitgetheilten dadurch, daß bei der Aufwidelung die Spulen nicht 
horizontal liegen, fondern, um Raum zu erfparen, vertifal ſtehen; 
das Prinzip der Spulenwidelung nähert fi dabei der Einrich⸗ 
tung, wie Spulen auf ber Röhrenmaſchine hergeftellt werben; man 
widelt nämlich Spulen mit koniſchen Enden, aber in der Art, daß 
jede einzelne der Fonzentrifhen Yabenlagen eine gleiche Fadenlänge 
enthäft. 

Rah Morins Berfuchhen in der Spinnerei von Köchlin, Dolfus 
und Komp. iſt zur Bewegung eines Bobinoird von 16 Spulen ohne 
bie Kraft zur Ueberführung der Bewegung 0,259 Pferbefraft, und 
nach deflen Berfuchen in der Spinnerei von Risler, Schwarg und 
Komp. fir 3 Bobinoirs von zufammen 64 Spulen nebft Trans— 
miffion der Bewegung 1,427 Pferdekraft erforberlih, fo daß ſich 
die Bewegkraft zu 0,016 bis 0,017 Pferbefraft pro Spule ab: 
ſchaͤen läßt. 
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3. Das Vorfpinnen nad deutfhem Syfleme 


wird, durch Anwendung der Flyer Taralterifirt; von dieſen werben 
gewöhnlich 3 angewenbet, Grob-, Mittel- und Feinflyer, an welche 
fi) für feinere Garnnummern wohl noch ein vierter anſchließt. Diefe 
Flyer unterfheiven fi) von ben für die Baummeollenfpinnerei ge 
bräuchlichen (vergl. Enpplementband I. ©. 172— 222) nur durq 
die Einrichtung des Strediwerles, weshalb aud nur auf dieſes hier 
fpezieller eingegangen werben fol. 

Nur bei dem erften, dem Grobflyer, faun ber Natur ber 
Sache nad) in dem Streckwerke noch eine Nadelwalze angebracht fein, 
da bie nachfolgenden ein bereits wit Draht verfehenes Borgefpinuft 
vorgelegt erhalten. 

Der Kopf eines folhen Grobflyers ift im Fig. 7—10 auf Taf. 
98 in '/,, der natürlichen Größe in ver Eimidhtung, wie fie ans 
der Werkftatt von Richard Hartmann in Chemnig hervorgeht, dar⸗ 
geftellt, und es ift Fig. 7 die vordere, Fig. 8 die obere Auficht des 
linken Endes eines folden Kopfes, wobei die Oberzylinder wegge⸗ 
laffen find; Fig. 9 und 10 die Endanfiht, in Fig. 9 mit Weglaffung 
der beiden Räder a und b zur befferen Verveutlichung ber Dahinter 
liegenden Räder. 

A ift die Etange, Über welche bie Bänder aus ben Töpfen ge 
leitet werben um nach dem erflen Hinterzylinder B zu gelangen; von 
bier aus geben fie nad) dem zweiten Hinterzylinder C, ter Nabel» 
walze D und dem Vorberzylinder E. F find die Stangen zur Be 
feftigung der Zylinderlager, GG! die zur Einlagerung bes die 34 
linder treibenden Räderwerks, H die Eeitenwand bes Geftelles, I bie 
Zylinderbank. 

Der Vorderzylinder E erhält ähnlich wie bei den übrigen Fl 
von der Hauptwelle aus feine Bewegung von etwa 120 Umdrehungen 
pro Minute, und nad) Befinden unter Anwendung eines Wechjelrabes, 
um die Drahtgebung abändern zu können, auf der rechten Seite ber 
Maſchine, und überträgt auf die Etredwerfsorgane links in folgen- 
der Art diefe Bewegung. Un der Welle von E befindet fich das 
Zahnrad a (von 80 Zähnen), weldhes in b (mit 110 Zähnen) ein 
greift. Die Achſe von b Tiegt in einem an dem Schwauenhalſe K 
verftellbaren Ranonenlager und trägt auf ber andern Seite das Wechſel⸗ 
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getriebe c (von 24 big 48 Zähnen), welches in das an der Welle bes 
Hinterzylinders B angebradhte Rad d (von 80 Zähnen) eingreift. An 
biefer Welle ſitzt das Getriebe e (von 24 Zähnen), welches durch 
den Transporteur f und das Getriebe g (von 23 Zähnen) den 34 
linder C treibt. g greift zugleich in das als Trausporteur wirkende 
Doppelrad h und treibt durch i (mit 86 Zähnen) die Nadelwalze D. 
Hiebei iſt i je nach ber der Nadelwalze zu gebenden Umdrehuugsge⸗ 
ſchwindigkeit auszuwechſeln. 
Die Bewegungsverhältnifie find hiernach folgende: 
Umprehungen Durchmefler NArbeiteweg 


in der in engl. pro Min. in 
Minute. Sollen. engl. Zollen. 


Hinterzylinder B 39,27 1%, 154,2“ 
Hinterzulimder C 40,98 1'/, 160,9 { für ce = 36 Zähne. 
Nadelwalze D 25,65 2 161,0“ 
Borberzylinder E 120 1%, 689,8" 
Die Etredung beträgt daher zwiſchen B und E 
für ce = 24 Zähne 6,42 
36 „ 428 
48 „ 3,21 
und bie einfahe in der Minute von dem Hinterzylinder zugeführte 
Banbläinge, nach welcher fi) der Bedarf der Maſchine berechnen läßt, 
für ce = 24 Zähne 102,8 Zoll 
36 „ 154,2 „ 
46 „ 2086 u 
Machen tie Spindeln 350. Umdrehungen in der Minute, fo erhält 
350 
659,8 
— 0,58 Umdrehungen ober Draht, es gehen bei jeber Spindel. 
brebung 1,88 Zoll Bandlänge durh und find daher mit einer ge- 
ringen nody zu gebenden Stredung (etwa 1: 1,05) auf die Spule zu 
wideln, wonach fidy unter gleichzeitiger Berückſichtigung der Spulen- 
dimenfionen die Mechanismen zur Spulen- und Wagenbewegung regu⸗ 
liren laffen. 
Bei dem Grobflyer bewegen fich die Vorderzylinder mit Ge- 
f&hwinbigleiten, die in ben Grenzen "von 96 bis 240 Umbrehungen 
liegen, die Spindeln machen 850 bis 400 Umdrehungen, der Draht 


jeder Zoll der von dem Borberzylinder gelieferten Bandlänge 





ſchwankt innerhalb der Grenzen 0,3 bis 0,76 pro Zoll, und ter Ber 
zug innerhalb der Grenzen 2,8 bis 8,2. 

Bei ven Mittel- und Feinflyern find die Etrediwerke ven 
bei der englifchen Borbereitung eingeführten ziemlich gleich, d. h. es 
liegen zwifchen dem Hinter- und Vorderzylinder zwei Zylinderpaare, 
Die mehr die Beftimmung haben, das Vorgeſpinnſt zu leiten, unb 
welche daher nur eine geringe Stredung gegeneinander unb gegen ben 
erften Hinterzylinder haben. 

In Fig. 6 und 7 Taf. 102, ift in einer Skizze (nad) Schmidts 
Lehrbuch) die Lage der Stredwerlszylinder und die Art, wie fie be 
wegt werben, deutlich gemacht; es ift dabei auf der linken Eeite ein 
Spulengeftell, mit dem lyergeftell verbunven zu denken, auf welchem 
die Spulen aufgeftedt find, die zu 2 oder 3 nad den einzelnen 
Gängen des Flyers die Vorgefpinnftfäden liefern. (Bergleiche hierzu 
Vig. 181, 183 und 184 anf Taf. 17 tes I. Supplementbandet.) 

A ift der Hinterzulinder, B und C die Führungszylinber, D ver 
Vorderzylinder mit den ihnen zugehörenden Oberzylinden. EE' find 
die in doppelter Reihe angeorbneten Spindeln. 

Bon der Hauptwelle Z aus geht durch pas Wedhfelrad a, welches 

für den Mittelfiger 24—52 Zähne hat 
vu Veinflyer 20 —44 n " 
einen Transporteur, das Mecfelrad b, und die beiden Räder c (mit 
96 Zähnen) und d (mit 96 Zähnen) die Bewegung auf den Borber- 
zylinder über. Das Wechſelrad b hat 
für den Mittelflher 40—50 Zähne 
„nn Veinfyerr 60-70 „ 

Die Berbindung von D und A wird durch bie Zahnräber e (mit 
45 Zähnen) und f (mit 90 Zähnen), das Wechfelrad g (mit 20 big 
40 Zähnen) und das Wechſelrad h (mit 60-80 Zähnen) vermittelt. 

Bon A geht die Bewegung durch die doppelten Borgelege mit 
den Rädern i (von 24 Zähnen), k (von 26 Zähnen), I (von 30 
Zähnen) und m (von 24 Zähnen) auf den Leitzulinder B; von biefem 
durch das Rad m, einen Transporteur und das Rab n (von 23 
Zähnen) auf ven Peitzylinder C. 

Die Spindeln werben von der Hauptwelle Z aus durd das an 
ihr befindliche Zahnrad o (von 38 Zähnen), einen Transporteur, das 
Rad p (von 33 Zähnen) nnd vie fchief gefchnittenen Wickelräder q 
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(von 60 Zähnen) und r (von 21 Zähnen) bewegt, von denen bie 
erfteren an den Spinbelmellen, bie legteren an ven Spinveln ſich 
befinden. 

Die Hauptwelle Z macht für die Mittelfiyer 210, für die Fein- 
flyer 245 Umbrehungen in der Minute. 

Bezüglich der Zeichnung ift noch zu erwähnen, daß die Theile 
A bis D und die Räderkreiſe e bis n in '/, der natürlichen Größe, 
dagegen EE', bie Räderkreiſe a bis d und o bis q in '/, der na⸗ 
türlichen Größe gezeichnet find. 

Nach den angegebenen Dimenfionen laſſen ſich die mittleren Be⸗ 
wegungsverhältniffe des Mittelflyer s für 


a = 38 Zähne 
b=4&6 „ 
g = 3% " 
h=7%0 „ 


und für 210 Umbprehungen der Hauptwelle in folgender Art auf 
ftelleu: 


Durchmelfer Umtrefungen Arbeiteweg pro 
in englifchen Zollen pro Minute Minute in Zollen 


Hinterzylinder A 1", 38,84 152,5" 
Führungszylinder B- 1% 44,81 158,4 
Führungszylinder C 1", 46,61 165,2 
Borberzylinder D 1%, 177,33 905,3 
Spindeln E — 600 — 
Geſammwerzug zwiſchen A und E 5,98 
davon zwiſchen A „ B 1,039 

B „ C 1,043 

C „ D 5,47 


Draht pro Zoll 0,66. 

Berüdfichtigt man aber die Möglichkeit, verfchiedene Geſchwindig⸗ 
feiten dur die angegebenen Wechſel herbeizuführen, fo ergeben fich 
die Örenzen ver Lieferungefahigkeit des Vorderzylinders D in ber 
Minute:- 
geringfte Tiefrg. für a —= 24 u. b= = 50 bei 100,8 Umbrebg. 514,6” 
größte „" nr td=2ub=M „ 273 n 1898,7° 
babe beträgt der Draht pro Zoll im erften Galle 1,16 

,. Im zweiten alle 0,43 


8 
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oder die Länge des pro Spintelumbrehumg aufzuwindenden Fabens 
im erften alle O 
im zweiten Falle 2,323° 
Die Grenzen des Verzugs betragen: 
Ja Verzug für g = 40 und h = 60 : 3,82 
n „ g=% mb h= 80: 10,17 
erans Iaffen ſich die Grenzwerthe des für den Flyer erforder⸗ 
lichen Bandes beſtimmen; die einfache Bandlänge, welche der Hinter⸗ 
zylinder in der Minute einzieht, ift nämlich, 
bei der geringften Lieferungsfähigteit: 
für den geringften Bezug 134,7” 
nn größten n 50,6“ 
und bei der größten Lieferungsfähigfeit : 
für den geringften Verzug 364,8 
"u größten " 187,0” 
Faur ven vorher befchriebenen Feinflyer ergeben fick aber die 
mittleren QBewegungsverhältnijje für 


a — 32 Zähne 
b=65 „ 
g=Hh u 
h=70 „ 


und 245 Umdrehungen der Hauptwelle aus nachfolgender Aufſtel⸗ 
lung: 


Dirchmeſſer Umdrehungen Arbeitteweg pro 
in engliſchen Zollen pro Minute Minute in Zollen 


Hinterzylinder A 1. 26,42 103,7 
Führungszylinder B 1'% 30,49 107,7 
Führungszylinder C 1", 31,82 112,5 
Vorderzylinder D 1%, 120,62 615,7 
Spindeln E — 700 — 


Draht pro Zoll 1,13 
Berzug zwiſchen A und Ei wie vorher 5,93. 

Berüdfihtigt man bie möglichen Gefchwinbigfeitsveränderungen, 
fo erhält man für den Borberzylinder in ber Minute bie geringfle 
Lieferung für 

a — 20, b= 70 bi 70 Umbrehungen zu 357,4” 
bie größte fra = 44 b «um 60 „ 179,67 " „ 917,2“ 
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und es beträgt der Draht pro Zoll im erften Falle 1,96 
„zweiten „ 0,76 
fowie die Länge des pro Spindelumbrehung aufzuminbenden Fadens 
im erften Falle 0,511” 
„jweiten „ 1,310 

Die Grenzen des Verzugs find wie vorher bei dem Mittelfiyer, 
und es ergeben ſich hiernach die Grenzen des für den Feinflyer er- 
forberligen Bandes dadurch, daß die Länge eines einfahen Bandes, 
weldhe der Hinterzylinder in der Minnte einzieht, beträgt bei ber 
geringften Fieferungsfähigfeit: 

für den geringften Verzug 93,5‘ 

nn größten " 35,2° 
bei der größten Lieferungsfähigfeit dagegen: 

für den geringften Verzug 240,1” 

„u größten n 90,1°' 

Was die Übrigen Verhältuiffe der Flyer anbelangt, fo iſt noch 
Folgendes zu bemerken. 

Die Nadelwalze des Grobflyers bat auf 1” Breite 20 Nadeln 
von 5%, Millim. Länge. 

Die Riffelzylinder haben für die Vorderzylinder 76 Riffeln und 
für die Hinterzylinder 50—56 Niffeln, fle find ohne Zapfen 18%, 
oder 19° lang und enthalten dann 2 oder 4 geriffelte Felder; die 
Kuppelungszapfen find 1%,“ lang; die Dide des Zapfens beträgt '/,‘ 
bei den ſtarken, '/, bei ben ſchwachen Zylindern, bie Länge bes 
Lagers 1—/,"". 

Wegen der Oberzylinder und bes auf biefelben ausgeübten Drudes 
ift auf die bei den Streden und Bobinoird gemadten Bemerkungen 
zu vermweifen. 

. Die Spulendimenfionen find für Preßipulen etwa folgende: 
Grobflyer Mittelflyer Beinflyer 


9,5 8 6,5 Zoll innere Höhe, 

7 6 5 „äußere Höbe, 

15 1,375 1,25 „ Stärke des Spulenrobres, 

4,5 4,125 3,755 „ Dide ver vollen Spule, 

1,75—2 1,5 0,75—0,8 Bid. Gewicht des aufgewundenen 
Borgarnes, 


Die Tuplirung beträgt gewöhnlich das 1—2- 2—3- 2-—Bfache, 
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Tie mittlere PBrobultion in der Woche pro Spindel läßt ſich 
nah Schmidts Lehrbuch annehmen zu 
Srobfiyer Mittelfiyer deinflyer 
80 50 20 Pfo. bei einem Borgarne von 
0,75 1,5 3 Feinheitsnummer, 


70 40 18 Pfd. bei emem VBorgarne von 
1 2 4 Feinheitenummer, 
60 30 16 Bfb. bei einem Vorgarne von 


1,25 2,5 5  Feinheitgummmer. 
4. Allgemeine Bemerkungen über das VBorfpinnen. 


Der größte Theil der unter A für die Streden gemachten all 
gemeinen Bemerkungen hat aud bier noch Gültigkeit, namentlich das 
über die Nummerbeftimmung und die Zufamnmenfeßung eines Sorti- 
mentes Gefagte, weshalb hier darauf zurüd verwiefen wird. 

Die Yeinheit, in weldher das Stredenband bei dem beutjchen 
Syſtem den Flyern übergeben wird, ift ungefähr 0,15 bis 0,20. 
Die Stredung auf den Flyern wirb dann in foldher Art eingerichtet, 
daß der auf der Feinſpinnmaſchine zwedentfprechend zu erreichende 
Verzug die gewünfchte Feinheitsnummer gibt. Hierbei find Die im 
Mittel angewendeten Nummern des Borgarne® und der Draht 
pro Zoll etwa: 


für den Flyer Nr. des Borgarnes für Fin er EN h gi 
J. 0,7—1 0,25—0,4 0,3—0,6 
D. 1,4—2 0,5 — 0,7 0,8—1,0 
III. 2,5—5 0,8 — 1,0 1,0—1,4 


Bei dem franzöfifhen Syſtem ift nach gleichen Grundfägen bie 
Feinheitönummer bed Vorgeſpinnſtes zu beſtimmen, welche das letzte 
Bobinoir liefert. 

Bergleiht man die möglihen Borftredungen, für welche bie 
berechneten Bobinoirs eingerichtet find, 3,14 bis 5,42, mit denen, 
welche die berechneten Flyer bervorbringen können, 3,21 bis 10,17, fo 
ergibt ſich, daß der Verzug bei leßteren weiter getrieben werben fa, 
als bei erfteren; e8 liegt hierin für das deutſche Syſtem die Möglid- 
feit begründet, mit einer geringeren Anzahl von Paffagen zu der ger 
wänfchten Feinheit zu gelangen, als bei dem frangöfifchen Syſteme. 
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Für mittlere Samummern ift ein Rovinggang für 30 - 40 Water- 
Spindeln; ein Feinbobinoirgang für 25 —40 Feinfpindeln, und eine Flyer⸗ 
Ipindel für 15—30 Feinfpindeln erforberlih; die genane Berechnung 
richtet ſich nach der VBorgefpinnft- und Feingarn⸗Nummer, nach dem 
Stredungsverhältniffe der Feinſpinnmaſchine und der abfoluten Ge- 
ſchwindigkeit der leßteren wie der das Borgefpinnft liefernden Mafchinen. 


C. Das Feinfpinnen. 


Das Feinfpinnen wird theils auf Watermaſchinen, theild auf 
Handmulemaſchinen, theild in neuerer Zeit auch auf Selfaltors be⸗ 
wirft: bei dem engliſchen Syſtem faft ausfchlieflih durch Water- 
maſchinen, bei dem franzöfifhen und ventfchen Syſteme burch alle 
drei angegebenen Mittel. 

Lange nnd fhlichte Wollen werben durchaus auf Watermafchinen 
gefponnen, Türzere und feinere Wollen werben vorzugsweife auf diefen 
Maſchinen zu den ftärker gebrehten Rettengarnen, auf Mulemafchinen 
zu weniger ſtark gebrehten umb daher vorzugsweife zu Schußgarnen ver» 
fponuen. 

Eine engliſche Water maſchine ift nach der Bewegungsüber- 
tragung auf bie Hauptorgane (vergl. Schmidts Lehrbnh, S 289) in 
Big. 10 und 11, Taf. 102 in Y,, und Y, der natürlichen Größe dargeftellt. 

Die Maſchine iſt doppelfeitig, die Hauptwelle Z mit der Spindel- 
ſchnurtrommel liegt in der Mitte der Mafchine und geht über bie 
ganze Länge berfelben bin; bier ift nur der Mechanismus der einen 
Seite dargeftellt, welcher mit dem der andern Seite übereinftimmt. 
Oberhalb find Spulengeftelle angebracht, auf denen die Spulen AA‘ 
fteden; von biefen geht der Borgefpinuftfaben durch den Tyabenleiter 
B nach dem Hinterjylinder C, durch brei Führungszylinder D, E und 
F hindurch nad) dem Borverzylinder G; von bier nad dem Flügel H, 
und vom Ende bes Flügelarmes nad) der auf dem Spulenwagen L 
ftebenden Spule J. Kift die auf der Spindelbanf M rubende Spindel. 
Die niet horizontale, fondern geneigte Führung der Wolle von dem 
Hinterzulinder nach dem Borderzylinder wird als ein Vortheil deshalb 
erachtet, weil daburd ein finmpfer Winkel für die Leitung des Garnes 
über den Borberzylinder erzielt wirb. 

Die Vemwegungsübertragung erfolgt von der Hauptwelle Z ans 
auf die Zwiſchenwelle Y durch die beiden Riemenfcheiben a (von 8 

Tedpnolog. Cucvtl. Euvpl. 111. 43 
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Durchmeſſer) and b (von 12“ Durchmeſſer) nebſt dieſelben verbinden⸗ 
dem Riemen. Bon Y aus wird mit dem Drahtregulirungegetriebe c 
(von 30—80 Zähnen) und dem Rade d (von 216 Zähnen) bie 
Bewegung an den: mit Ichterem verbundenen Vorderzylinder über 
tragen. 

Der Vorderzylinder dreht mit einem: doppelten Borgelege ben 
Hinterzylinder. Es greift nämlich das an erfterem befindliche Ge 
triebe e (von 60 Zähnen) in das Rab F (von 100 Zähnen), und 
das an leßterem befindliche Wechfelgetriebe g (von 50— 70 Zähnen) 
in das am Hinterzylinder befindliche Rad h (von 144 Zähnen). 

Die Führungszylinder D, E, F, von benen bier bei längerer 
Wolle drei vorhanden find, werben von C aus bewegt, wie dies 
Fig. 11 zeigt. Das Getriebe i am Hinterzylinder (von 30 Zähnen) 
dreht nämlich durd den Transporteur k und das Rab 1 (von 20 
Zähnen) den Zylinder D und durch den Zransporteur m und bas 
Rad n (von 19 Zähnen) den Zylinder E, während von | aus durch 
den Zransporteur o und das Rad p (von 18 Zähnen) die Bewegimg 
auf F übergeht. 

Die Spindelbemegung wird von ber Haupttronmel q (mit 9“ 
Durchmeſſer) auf jede Spindel K mittelft einer Schnur und bes 
Spinbelwirtel® r (von */, Durchmefjer) übertragen. 

Die hebende und fenkende Bewegung des Spulenwagens Lift 
bier nicht angegeben; bezüglich derſelben, fowie wegen der fonft an 
Watermaſchinen vorkommenden Einrichtungen ift auf die Beſchreibuug 
ber für. Baummollenfpinnerei dienenden Maſchinen dieſer Art im 
Supplementband I, S. 223—250 zu verweifen. 

Die Bewegungsverhältuiffe diefer Maſchine für mittlere Wechſel⸗ 
getriebe, d. h. für ce = 54 und g = 60 Zähne, bei 300 Um- 
brehungen der Hauptwelle, macht die folgende Ueberſicht deutlich. 


Durchmeſſer Umdrehungen Arbeittweg in Zollen 


F in engl. Zollen pro Minute pro Minute 
Hinterzylinder C 1, 12,5 49,06 * 
Führungszylinder D . 18,75 51,51 
Führungszylinder E Y 19,74 54,52 
Führungszylinder F yA 20,82 57,23 
Vorderzylinder G 4 50 628 


Spindeln K — 2400 — 
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Fur diefe mittleren Verhältnifſe beträgt die Stredung 12,8 ımb 

ber Draht pro Zoll 8,8. | 
Die Grenzen des Berzugs beftinmen ſich für 

g = 50 zu 15,36) und dann zieht der Hinterzylinder ein ee 

= 70, on bei co = 54. 57,24° 

Die Grenzen der Drabtgebung find | 

für c = 30 pro Zoll 6,9 


= 8 n „2,6 
und dann macht der Vorderzylinder Umdrehungen und liefert: 
für c = 30 27,78 318,9" 
c= 8 74,07 930,4." 


Dagegen bedarf jeder Gang an einfachem Vorgeſpinnſifaden in ber 
Minute eine Länge bei der geringften Lieferungsfähigfeit : 
für den größten Verzug von 22,7” 
„ no ÜMnften „ „831,8 
‚ bei der größten Lieferungsfähigkeit: 
für den größten Verzug von 60,7° 
„» nn Minen „u 84,8". 

Big. 14 auf Taf. 103 flellen eine Watermaſchine von 
Richard Hartmann in Ehemnig in Y,, der natürlichen Größe dar. 

Gig. 1 ift die linfe Endanſicht, 

„ 2 ein Durchſchnitt durch die Mitte der Maſchine, 

„ eine vorvere Anſicht, 

„ 4 ein Grunbriß, beide legtere Figuren zum Theil abgebrochen 
und in verminderter Länge gezeichnet. 

Das in der Mitte der Mafchine ſtehende Spulengeftell A ift in Fig. 1 
abgebrochen gezeichnet; es hat übereinanderftehend 3 Etagen. Bon ben 
auf ihm ftehenden Spulen aus laufen die Vorgefpinuftfäden nad den 
an einer Schiene angebrachten Fadenleitern und dann durch die Hinter⸗ 
zulinder B, die beiden Führungszylinder C und D nad den Borber- 
zylinder E, und zwar gleichmäßig auf jeder Seite ver Mafchine. Auf 
ben geriffelten Unterzylindern ruhen die Oberzylinder B', C', D! und 
E!, die ähnlich denen für die Watermaſchinen ver Baummollenfpinnerei 
eingerichtet find, nur daß fie einen größeren Durchmeſſer haben. 

Die geriffelten Zylinder ruhen in ven auf den Zylinderbäumen 
A? aufgefchraubten Stanzen B? (Fig. 2); in diefen innen die Lager 
für B und O beliebig von E zurüdgeftellt werben; auf B? ruhen bie 
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Dberzulinderrahmen BP, in denen bie Yührungen für die Zapfen der 
Oberzylinder ebenfalls verftellbar find. Die Oberzylinder B', C' und E' 
haben 1'/,” Durchmeffer, die Oberzylinder D' nur %,”. Je zwei 
diefer Oberzylinber find miteinander durch einen Hals verbunden und 
laufen mit ihren Endzapfen in den Yührungen von B*; auf dem Halſe 
ber Oberzylinder B' und E' ruht der Eattel B* (Fig. 2, 3, 4), 
von welchem and eine in Fig. 3 erfichtliche Zugſtange B* nach dem 
mit dem Gewichte B* belafteten Hebel B? gebt. 

Zwiſchen den BZylinderbänmen A? find bie Dedbretter A® an- 
gebracht, welche an den Querſchienen A befeftigt werben; aud zu 
beiden Seiten der Zulinderbäume nach außen zu find noch ſolche Ded⸗ 
bretter vorhanden. An ben letteren find bie aus glafirtem Eiſendraht 
gefertigten Tabenleiter FF angebracht, nad) denen ber Faden von ben 
Borderzylindern E aus geht, um von bier nad den Flügeln GG 
zu laufen, die an den Spindeln H angebracht find; lettere haben in 
der Spinbelbanf I ihre Fußlager und in ber oberen Spindelbank I' 
ihre Halslager. 

Bon dem Flügel G aus geht der Faden nach ten Spulen K, 
welche auf dem Spulenwagen L ruben und durch legteren ihre Hebung 
und Eenfung erfahren. 

Auf der linken Eeite ver Mafchine ift das Geſtell A® zur Auf: 
ftellung der hauptfähhlidhften Bewegungsübertragungen vorhanden. An 
der Hauptwelle M befinten fid die Riemenfcheiben M'M', auf welde 
ber Riemen von ver Gabel M? gelegt wird. Bon biefer Haupt⸗ 
welle aus wirb zunähft durch Getriebe a (von 22—32 Zähnen), 
das Rad b (von 80 Zähnen), das Getriebe o (von 24—36 Zähnen), 
den ZTransperteur d und das Rad e (von 62 Zähnen) das rechts 
gelegene Streckwerk in Fig. 1 in Gang geſetzt; der Transporteur d 
greift in einen zweiten d! (von 114 Zähnen) ein und diefer fegt mit 
dem Rade e! den linken Borbersylinder und damit das links gelegene 
Stredwerf in Gang. Dur vie beiden Wechſel a und b wird bie 
Drabtgebung verändert, und die gemeinfchaftlihe Achſe von b und c 
ift, wie Big. 1 deutlich macht, ſowohl in borizoutaler als vertikaler 
Richtung verftellbar, um bei verfchiedenen Dimenfionen von a und b 
den Radeingriff zu erhalten. 

Bon dem Borberzylinder aus gebt durch das Getriebe f (von 
22—28 Zähnen) die Bewegung auf das Rab g (mit 120 Zähnen), 
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und von dem Getriebe h (mit 24—40 Zähnen) vie Bewegung auf 
das Rad i (von 56 Zähnen) und damit auf den Hinterzylinder. Es 
findet dies ſowohl kei dem rechten als kei dem linlen Strediwerle 
Statt; es ift das Rad g oberhalb mit einem Schuggehäufe umgeben, 
und bie gemeinfchaftliche Welle von g und h kann ebenfalls in hori« 
zontaler und vertikaler Richtung verftellt werben, um mit ben 
Wechſeln f und h die Stredung ohne Störung des Zahneingriffes 
reguliren zu können. 

An dem Hinterzylinder befindet fi ein Rad k (mit 23 Zähnen), 
weldyes buch ein Doppelrad | das Rab m (von 18 Zähnen) und 
daburd den Führungezylinder C iu Umdrehung fegt. m ift ebenfalls 
oberhalb durch ein Echupbledh verwahrt. — Der Zylinder C enthält 
am rechten Ende der Mafchine das Rab n (von 19 Zähnen), welches 
dur das Doppelrad o miittelft des Rads p (von 18 Zähnen) den 
zweiten Führungszylinder D in Bewegung fegt. Auch o ift mit einem 
Schutzbleche verwahrt. 

Au der Hauptwelle befindet fich ferner die längs der Mafchine 
liegende Spindelſchnurtrommel q (von 8'/,“ Durchmeſſer), von welcher 
aus die Spindelſchnüre nad den auf den Spindeln befindlichen Wir- 
teln r (von ''/, Durchmefier) gehen. 

Die Bewegung des Spulenwagend wird in folgender Art her⸗ 
vorgebradht. Au dem Bade d' (Fig. 1) befindet ſich ein Getriebe a 
(von 38 Zähnen), welches durch ten Transporteur t das Rad u (von 
120 Zähnen) treibt; letzteres befindet fih an ter Welle N, welche 
von der linken Eeite bis in die Mitte der Mafchine geht und hier mit 
einer zweigängigen Echnede v verſehen ift, welche in das horizontal 
liegende Rad w (von 128 Zähnen) eingreift. Wit diefem Rabe ver- 
bunden ift der herzförmige Kamm O, gegen biefen legen ſich die beiden 
Sriktionsrollen P P, welche an dem quer gegen die Maſchine verftell- 
baren Rahmen Q befeftigt find; diefer Rahmen ift mit nach oben ge- 
bogenen Armen verfehen (Fig. 2), diefe tragen Zahuftangen x, welche 
in Räder y (von 24 Zähnen) eingreifen, letztere figen an den ſich 
über die ganze Länge der Mafchine erftredenden Wellen R und biefe 
bewegen den Spulenwagen mittelft ber vertilalen YFührungsftäte S 
desſelben; die Führungsftäbe S find nämlich von 20 zu 20 Zoll an 
dem Spulenwagen L angebracht, fie geben in I und I! in Leitungen 
und find nad der inneren Seite zu verzahnt (vergl. Fig. 2); an jeder 
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Stelle, wo die Welle B einem foldhen Führungsſtabe gegenüber fteht, 
ift fie mit einem Zahnrade verfehen, welches in bie Berzahnung bes 
Yührungsftabes eingreift. 
Die Bewegungsverhältnifie diefer Watermafchine geftalten ſich num 

für 390 Umbrehungen der Hauptwelle und im Mittel für 

a = 26 f = 24 

oc= 3% h = 32 Zähne 
folgender Art: 


Durchmeſſer Umdrehungen Arbeiteweg in der 
in engl. Zollen in der Minute Miunte in Zellen 


Hinterzylinder B 2), 7,24 21,79 
Bührungszylinder C AR 8,85 23,00 
Führungszulinder D Ar ...9,36 24,28 
Borberzylinder E 8), 61,33 248,74. 
Spindel H — 3510 — 


Daher Verzug 11,4 
Draht pro Zoll 14,1 
Die Grenzwerthe des Verzuges ſind 
für f= 22 und h= 24: 16,6 
28 40: 7,8 
Die Grenzwertbe ter Drabtgebung find 
für a = 22 nd o = 24 : 20,9 
32 36 : 9,6 
Bann macht ter Vorderzylinder 
im erften alle 41,52 Umdrehungen und liefert 168,38 
'„ legten „ 90,58 n " „ 367,37 
Der Bedarf an einfadher Länge des Borgefpinnftfabens, melden 
der Hinterzylinder in der Minute einzieht, ift für bie geringfte Lie 
ferungefähigfeit: 
bei dem größten Verzuge 10,14 
"„ n geringfin „ 21,59‘ 
für die größte Lieferungsfähigkeit : 
bei dem größten Verzuge 22,13” 
„u geringften „ 47,10° 
Die Spulenwagenbewegung ift fo eingerichtet, daß fie ſich in ihrer 
Geſchwindigkeit in demfelben Verhältniffe ändert, wie die Bewegung 
des Vorberzylindere. Für eine volle Umbrehung des Serzfcheiben- 
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. 128 120 114 

rades w muß der Vorberzylinder ”'3'8 ” 371,2 
Umdrehungen machen, während diefer Zeit erfolgt ein Anfgang und 
ein Niedergang des Spulenwagens, und es wirb baher das Garn, 
welches 185,6 Umbrehungen tes Borberzylinders liefern, d. b. 759,6” 
auf jede Bertifalfchicht einer Spule aufgemunden. Die leere Spule 
hat nun ®;,” und die volle bis zum Scheibenraube gefüllte 1%), 
Durchmeſſer bis 2° Höhe. Da ber Umfang der leeren Spule 1,96, 
der ber vollen Spule bei 1°/,' Dirrchmeffer 4,31 beträgt, fo werben 
anf die erſte Schicht ſich 388, auf die leute 176 Windungen legen. 
Die erfte Zahl ift für die Einrichtung der Spulenwagenbewegung 
maßgebend, und es ift für feine Garne ganz gut möglid 194 Win- 
dungen auf einen Zoll Spulenhöhe nebeneinander zu legen, während 
dies bei weniger feinen Garnen nicht gut ausführber ift; im letzteren 
Falle läßt fi die Spulenwagenbewegung am einfachften dadurch ab⸗ 
ändern, daß man ftatt der bei der Berechnung angenommenen zwei⸗ 
gängigen Schraube oder Schnede v eine breigängige anwendet. 

Die Mulemafchinen gleichen ven für die Baunmollenfpinnerei 
angewenbeten (vergl. Supplementband I, S. 250—294) bis auf bie 
Einrihtung des Stredwertes, welches dem für die Watermafchinen 
angemwenbeten ähnlich hergeflellt wird, und bis auf die hier wegfallende 
Vorrichtung zur Hervorbringung des Nachzuges, der hier ald weniger 
geeignet in Wegfall fommt. 

dig. 12, 13 und 14 auf Taf. 102 zeigen die Hauptorgane einer 
Mulemafhine (im Wefentlihen nah Schmidts Lehrbuche) und ben 
zur Hervorbringung der verſchiedenen Bemegnngen dienenden Mecha⸗ 
nismus, wie derfelbe unter gleichzeitiger Vergleichung der Abbildungen 
im Hauptwerfe Bd. I, Taf. 17 und im Supplementbanvde I, Taf. 20 
die Einrihtung der ganzen Mafchine verbeutlihen Tann. A ift ber 
Hinterzulinder, B und C zwei Yührungszylinder, D der Vorder⸗ 
zylinder, E die Spindel. Letztere geht in den Fuß⸗ und Halslagern 
FF, die auf dem hier nicht befonders gezeichneten Wagen angebracht 
find, in dem ſich zugleich die Trommelwelle und bie Spindeltrommeln 
befinden. 

Die Hauptwelle G erhält entweder von ber Riemenſcheibe H, 
von 18°/, Durchmeſſer, oder von der Riemenſcheibe I, von 10“ 
Durchmefler, ihre Bewegung; erfteres fir die erſte Bewegungs 
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periode (vergl Supplementband I, S. 251), we Streckwerk, Wagen 
und Spindeln gleichzeitig in Thätigkeit find; letzteres der Hauptſache 
nach während ber zweiten Bewegungsperiode, wo Streckwerk uud 
Wagen in Rube geſetzt find, uud nur noch die Spindeln dem erfor 
derlichen Nachdraht geben; es iſt daher bier ein Mechanienms zur 
Hervorbringung der fogenaunten Doppelgefchwindigfeit vorhanden. 

Zur Bewegung des Strediwerl® wird von ber Hauptwelle G aus 
mit ben beiden Winkelrädern a und b (von 40 Zähnen) die Welle K 
gebreht, welche mit dem koniſchen Getriebe c (für welches die Zähne 
zahl nachfolgend berechnet werben fol) in das an dem Borberzylinder 
D befindliche Rab d (von 72 Zähnen) eingreift. An der Welle von 
D befindet ſich das Wechſelrad e (von 23, 24 oder 25 Zähnen), welches 
burh f (von 116 Zähnen) die Riemenſcheibe oder Schnurfcheibe g 
(von 6" Durchmeſſer) treibt; letztere ift mit g' von gleichem Durch⸗ 
mefler durch einen Riemen oder eine Schnur L verbunden; g' befindet 
fi) an der anderen Seite des Wagenausichubes am Geftell befefligt, 
und an einer Stelle ift L mit dem Wagen fo verbunden, daß durch 
L die ausfahrende Wagenbewegung ber erften Bewegungsperiode her⸗ 
vorgebradyt wird, während die einfahrende Bewegung tes Wagens 
bei ber vierten Bewegungsperiobe rüdwärts eine brebende Bewegung 
auf g, f, d und e nicht herporbringen darf. Die Ansrückung ber 
Bewegung ven D und bes Wagens erfolgt am Ende des Wagen⸗ 
aunsfchubes durch den Wagen jelbit, die Einrüdung am Ende bes 
Bageneinlaufes ebenfalls durch den Wagen und zwar gewöhnlich durch 
Trennung und Verbindung von o und d. 

Bon dem Borberzylinder aus geht die Bewegung durch h (mit 
24 Zähnen), i (mit 100 Zähnen), den Verzugswechfel k (mit 32—48 
Zähnen) und 1 (ven 90 Zähnen) auf den Hinterzylinder A (vergl. 
Fig. 13) und von legterem nad) Fig. 14 dur ta Rab m (von 27 
Zähnen), einen ZTransporteur und das Rab n (von 21 Zähnen) auf 
die erfte Führungewaße B, von n aber, durch einen Transportenr und 
das Rad o (mit 20 Zähnen) auf die zweite Führungswalze C. 

Zur Spindelbewegung ift an der Sauptwelle G der Spinbel- 
“ wirtel p angebracht, welcher 3 Spuren von 13, 14 und 15 im 
Durchmeſſer bat; von ihm geht die Spindelſchnur über bie Leitwalzen 
p‘, p’ und p® nad) der nebft p* im Wagen liegenden Schnurſcheibe q 
(von 8 Durchmeſſer) und von dieſer über die Leitſcheiben pe, p® und 
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pe nad p zurück. Die Schnurfcheibe q ſitzt an der durch den Wagen 
gehenden Epintelwelle M, und von leßterer aus wird jete Spintel- 
trommelwelle N durch koniſche Räder r und.s von 40 Zähnen ge- 
dreht; tie Spinbelttommeln u aber haben 10° Durchmeffer und find 
mit den Spinvelwirteln v von 1 Durchmeſſer durch Schnüre in 
der Supplementband I, S. 257 befchriebenen Art verbinden. 

Die Spindeldrehung dauert fo lange, als ſich die Hauptwelle 
G in Bewegung befindet; zur Ausrückung derfelben dient das Zähl- 
wert. Es ift nämlich au der Hauptwelle das koniſche Rab w von 
30 Zähnen angebracht, welches durch das koniſche Rad x, ebenfalls 
von 30 Zähnen, bie eingängige Schraube y dreht; letztere greift 
in das Schraubenrad z (von 16—36 Zähnen), welches durd a’ (von 
24 Zähnen) und b' (von 60 Zähnen) die an b' befindliche Welle Q 
in Umprebung fegt; an biefer Welle find 2 Daumen O und P an⸗ 
gebracht; der erftere O ift mit einer Klemmfchraube verftelllar und 
beftimmmt in feinem beliebig zu regulirenden Winkelabftande von tem 
zweiten ben Zeitpunkt, in welchem die Verſchiebung des auf H liegen» 
den Riemens von der Feſtſcheibe auf die Kosfcheibe, und gleichzeitig 
des anf I. liegenden Riemens von ber Lodſcheibe auf bie Feſtſcheibe 
erfolgt, d. h. wann die langſamere Umbrehungsgefchwindigfeit ver 
Sauptwelle in die fohuellere umgefegt oder die Doppelgeſchwindigkeit 
anheben fol. (Es ift hierbei zu bemerken, daß in fig. 12 fih nur 
je eine Scheibe H und I gezeichnet befindet, während in der That 
je zwei nebeneinanberliegen, nämlich eine Feſt⸗ und eine Rosfcheibe.) 
Der zweite fefte Daumen P an der Welle Q beftimmt die überhaupt für 
jebes volle Spiel der Mulemafchine erforderliche Anzahl Umdrehungen 
ver Hauptwelle, indem er jedes Mal nad) einer vollen Umdrehung der 
Zählwelle Q den Riemen bei I von ter Feſtſcheibe auf die Rosfcheibe 
legt. Die Wiebereinrüdung ter Hauptiwelle, d. h. die Umlegung tes 
für H beftimmten Riemens von ter Roßfcheibe auf tie Feftfcheibe, er- 
folgt durch den Wagen in dem Momente, wo er feinen Einlauf be- 
endet hat und gleichzeitig auch Streckwerks⸗· und Wagenbewegung umrüdt. 

Die Hanptwelle G macht bei einfacher Geſchwindigkeit 175, bei 
doppelter Gefchwinbigfeit 236 Umdrehungen in der Minute; der 
Wagenweg beträgt 64”. . 

Für 100 Umprehumgen des Borberzulinders wird tie Bewegung 
des Stredwerts und Wagens folgende: 
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Durchmeſſer Umdrehungen Arbeiteweaꝗ 
in engl. Zollen beik =40 bei dieſen Umdrehungen 
Hinterzylinder A 1 10,667 40,19 
Führungszylinder B 2. 12,943 41,98‘ 
Führungszylinder C Me 13,59 44,08°' 
Borberzylinder D wir 100 371,62 
Wagenſcheibe g 6 
für e = 23 19,828 373,56° 
24 20,690 389,80" 
25 21,552 406,40” 


Die Stredung beträgt: 
jwifhen A und B 1,04 


B,„ C 10 

A „ D fük = 32 im Ötredwerle 11,56 
40 „ " 9,24 
48 „ 7,59 


Zu dieſem Berzuge im Stredwerfe kommt nod der Vorzug im 
Wagen hinzu, der zwifchen D und F 
für e = 23 1,005 
24 1,05 
| 25 1,09 
ausmacht, und es beträgt der Gefammtverzug- zwifchen Hinterzylinder 


und Wagen: 
daher Bebarf für 64° 


für k = 32 und e = 23 überhaupt 11,60 5,52°° 


=B „ 7,70 8,31° 
swe=23 „ 12363 5,07” 
=: „, 8,41 7,61” 


Es gibt hierbei die letzte Kolumne an, wie groß bie Ränge bes 
einfachen Fadens ift, welche in den angebenteten vier Fällen der Hinter- 
zylinder bei einem vollen Spiele der Mule, welches 64° Faden gibt, 
einzieht, und vermittelt daher den ökonomiſchen Zufammenhang biefer 
Maſchine mit der nächſt vorhergehenden. 

Die Spindeldrehungen erfolgen für 100 Umdrehungen fo, daß 
für p = 13° diefelben 1625 

14° n 1750 
15" „ 1875 Mal fich drehen, daher ift die Spinbel- 
gefhwinbigfeit in der Minute: 
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bip=1B (flur 175 um ) 2874 u. fur 286 Um- 9825 
14 2 drehnungen ber | 3062 drehungen ter | 41% 
15 Sauptwelle 3281 Hauptwelle 4426 
Umdrehungen. 

Die Zahl der Spindeldrehungen, welche auf eine Länge von 
64° bei einem vollen Spiele der Mule übertragen werben können, 
hängt von der Einrichtung des Zählwerls ab; nad dieſem lann bie 
Sauptwelle 
für z = 16 bei emem Mulefpiele 40 Umbrehungen 

36 " n ” 90 .n 
überhaupt machen, und e8 werben baher 


für z= 16 u. p = 13 auf 64° Fadenlänge 650 10,2 
=, „ „ 7505 Spinbelbre- 11,7 
Kup, 1a een 09 
=15,„ „  1087\ un 26,4 


Drehungen des Fadeus pro Zoll hervorgebracht. 

Um 64° Fadenlänge für einen Wagenauszug zu erhalten, macht 
nun der Vorderzylinder D 
für e = 28 17,13 

24 16,42 
2b 15,76 Umprehungen; und fol ein Faden von 
64’ Länge mit 650 Spindeldrehungen hergeftellt werden können, für 
welde nah dem Vorhergehenden die Hauptwelle 40 Umdrehungen 
madt, jo muß c fo gewählt werben, daß für e = 23 
= 17,13, alfo ce = 30,84 iR. 

Nimmt man c = 31, fo erhält man den größten Werth, welchen 
ec erhalten muß, um bie ganze hier befchriebene Ausnugung einrichten 
zu koͤnnen. 

Bei c = 31 ergibt fih nun aber vie abjolute Umprehungszahl 
des Vorberzylinderd pro Minute 

für 175 Umprehungen der Hauptwelle zu 75,3 
236 „ , „ 101,6 
Die beiden erften Perioden eines Spiele® der Handmule werben 





im vorliegenden Falle = —= 0,2286 Minute andauern, wenn nur 


die einfache Geſchwindigkeit vabei in Anwendung kommt. 
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Da 75 und rvefp. 101 Umdrehungen des Vorderzylinders pro 
Minute als eine ſchon ziemlich bebeutende Geſchwindigkeit erjcheinen, 
fo fol zunähft ce = 20 angenommen werben; dann beträgt bie abfolute 
Umdrehungszahl des Vorberzylinders 

für G = 175 in der Minute 48,611 
236 „ nm " 65,556 
und es gibt der Wagen in erften alle 
für e = 23 eine Faben- 181,58°‘ und bebarf ba- 0,3525 Min. 
24 | fänge in ber | 189,48°' ber zu 64° * 
25 Minute aus vonq 197,38 f Fadenlͤnge 1 0,3242 „ 


im zweiten alle 


für e = 28 244,89 0,2614 Win. 
24 2 wie vorher 256,53° 2 wie vorher > 0,2495 „ 
25 266,18° 0,2404 „ 

Um nun einen Faden mit dem ftärkften oben angegebenen Drabte 
von 26,4 Drehungen pro Zoll zu fpinnen, werben folgende Zeiten 
für die erfte und zweite Bewegungsperiode der Handmule erforderlich 
fein, wenn dabei zugleich vorausgefegt wird, daß bie Doppelgeſchwin⸗ 
digkeit nah halbem Wagenauslaufe eingerldt wird. 

St e=23, d.h. findet faſt gar kein Berzug durch den Wagen Statt, 
fo werben bie erften 32° mit einfacher Geſchwindigkeit in 0,176 Min. 
gefponnen; in biefer Zeit hat die Hauptwelle 175.0,1762 
— 30,835 Umbrehungen gemadt, fie wird daher mit 
Doppelgefchwinbigfeit noch 59,165 von ben überhaupt 


nöthigen 90 Umdrehungen zu machen haben uud braudt - 
dazu 0,251 „” 
fo daß überhaupt erforderlich find 0,427 Min. 


Für e = 25, d. h. für den ſtärkſten Wagenzug, vermindert fid 
der erſte Theil der erforderlihen Zeit auf 0,162 und es ift daher 
der Gefammtbetrag 0,413 Minuten. 

Für c = 30 beträgt‘ ferner die abfolute Umdrehungszahl des 
Vorderzylinders 

bi G = 175 in der Minute 73,75 
236 „ „ " 98,5 
und es gibt der Wagen im erften alle 
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für e = 23 | inter Minute 4 279,50 | und bebarf da. ) 0,2328 Min. 
24 San abenlänge » 287,48” < her für 64” % 0,2226 „ 
25 and 298,45 | Babenlänge \ 0,214 „ 


im zweiten falle 

für e = 236 ) 367,96‘ 0,1739 Min. 
24 wie vorher (aaa wie vorher (au „ 
25 399,95‘ 0,1600 „ 

Zur Herftellung des vorher erwähnten Fadens von 26,4 Drehungen 

pro Zoll iſt daher für die beiden erften Bewegungsperioden, wo bie 

Handmule durch die Maſchine in Gang gefett wird, erforberlid 

füre = 23. 

0,116 Min. für 32 Ansyng bei ber langfamen Geſchwindigleit 
ber Hauptwelle; dabei hat die Hauptwelle 22,05 Um⸗ 
drehungen gemacht; | 

0,288 „ find für vie übrigen 67,95 Umbrehungen der Haupt- 

— welle bei doppelter Geſchwindigkeit nöthig, daher 

0404 „ überhaupt. 

Für e = 25 wird diefe Zahl 0,395 Minuten, und es ergibt fich 
bierans, daß auf vie abfolnte Leiflung der Handmule bei ſtärkerem 
Drahte die abfolnte Geſchwindigkeit der Vorderwelle von verhältniß⸗ 
mäßig geringem Einfluffe ift, fondern biefer Einfluß namentlich durch 
die Spindelgefchtwintigfeit ansgelbt wird. 

Zu diefer Zeit tritt natärlih noch die Zeit für das Faden⸗ 
abſchlagen und das Einfahren des Wagens hinzu, um bie für ein 
volles Spiel erforderliche Zeit zu erhalten. 

Bon den Selfaktors (franz. renvideur me&canique, ren- 
videur) werden auf Kammgarn bie verfchiedenen Syſteme angewendet, 
welche auch für Baummollengarne benußt werben (vergl. Supplement- 
band I, ©. 295—334). Für einen von der Mafchinenbauwerfitatt 
von Richard Hartmann in Chemmig ausgeführten Selfaltor nad dem 
im neuerer Seit vielfach in Anwendung gelommenen Syſteme von 
Barr Emrtis und Madeley gelten folgende Angaben: 

Durchmeſſer des Hinterzylinders ?*,,, Zoll englifch 

der beiden Yührungszylinder %, „ " 
des Vorderzylinders % s n ” 

Berzug im Stredwerfe 10,1 bis 18,9, 
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Verzug zwiſchen Vorderzylinder und Wagen 1,021 ober 1,0465 
oder 1,0784. 

Weg des Wagens 64“. 

Abfolnte Anzahl der Umdrehungen des Vorderzylinders in ber 
Minute 72 bis 126/,. 

Die abfolute Anzahl der Spinbelumbrehungen pro Minute beträgt 
von 1676 bi8 5572. 

Die Grenzen ter Drabtgebung find 7,6 und 21,6 pro engl. Zoll. 

Abſtand der Spindeln von einander 1°/,'. 


Allgemeine Bemerkungen zum Yeinfpinnen und über 
die SRammgarnfpinnerei überhaupt. 


Die Zahl der Riffeln beträgt bei 


vem Border dem Hinter tem Yühbrungs- 


zylinder zylinder zylinder 

54 46 42 für 

/. 28, %), engl. Zoll Durchmeſſer. 
BR ur 10‘ Stärke des Zapfens. 

1 1 1°’ Breite des Lagers. 

, Mi %,,' Stärke des Kuppelungszapfens. 
1%, 19, 1°/,“ die Ränge deöfelben. 


16° ift die Länge ver Zylinder, und jeder enthält 10 Felder für 10 
Faden. 

Die Oberfläche des Vorderzylinders iſt durch Eiuſetzen gehaͤrtet. 

Die Oberzylinder ſind wie die für Baumwollenſpinnmaſchinen 
eingerichtet. | 

Der Verzug zwifchen Hinterzylinder und erftem Führungszylinder, 
ſowie zwischen den Führungszylindern untereinanver beträgt 1,04 bis 1,06. 

Der Gefammtverzug im Streckwerke beträgt 7 bis 22. 

Der Wagenzug bei Mulemafchinen und Selfaltors für mittlere 
Nummern 2—3’, für feinere Nummern 5—6. 

Duplirt wird gewöhnlich nicht, fondern der Borgefpinnftfaden 
einfah verfponnen. Der Verzug ift für Lange fhlichte Wollen im 
Durdfchnitt zu 14 bi8 16, für kürzere feinere Wollen zu 10 bis 12 an⸗ 
zunehnien. 

Die Lieferung der Handmule kann in wöchentlich 80 Arbeits 
ftunden angenommen werben im Mittel zu 
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25—30 Zahlen oder 1,25—1,50 Pfund bei Nro. 20 

24-29 „ „ 0,80—0,97 5» un 

28 —27 5 rn 0500068 5 nn 0 

22— 24 „ „ 0,33-—0,40  „ " 60 
pro Spindel; 

für den Selfaktor zu etwa 10—15 Prozent mehr; 

für Watermafchinen 26—30 Zahlen bi zu Nr. 30, 
20 „ be „ 4. 

Den Selfaltor hat man höchitens bis zur Feinheitsnummer 65 
zur Zeit angewendet. 

Der Drabt, d. 5. die Anzahl Drebungen auf die Yängeneinheit 
(gewöhnlich den engliſchen Zoll) iſt auch bier, wie bei der Baum 
wollenjpinnerei (vergl. Supplementband I, ©. 335) abhängig von ber 
Teinheitänunmmer, und zwar in der Art, daß derfelbe durch die Forniel 


beftinmt wird: 
2 2 —* n 


wo « ein Erfahrungskoeffizient und n die Feinheitsnummer iſt. Im 
Allgemeinen ift für Wollengefpinnfte ein geringerer Draht als für 
baummollene erforberlih, da die urfprünglichen zu einem Faden ver- 
einigten Wollhaare eine wefentlich größere Fänge haben, als bie 
DBaummollenfafern, und der Zwed, dem taden die erforberliche 
Feſtigkeit zu geben, daher fchon durch eine wefentlich geringere Anzahl 
von Drebungen erreicht wird. Da aber mit der ftärleren ober ge» 
ringeren Drehung fi auch die übrigen Eigenfchaften tes Fadens ändern, 
fo wird bei einem Stoffe, wo bie erforderliche Feſtigleit ſchon mit 
einer tieferen Grenze der Drahtgebung erreicht wird, and eine 
größere Mannichfaltigkeit in der Drabtgebung möglich werben, und fo ift 
es in der That bei den Kammgarnen, Im Mittel kann man annehmen 
© = 2 b5i8 2,2 jür Kettengarne (2,2 bei ftärkftgeprehten engl. Ketten, 
tammy warp); 
= 1,6 bi8 2 für Schußgarn; 
— 1,2 für Strumpfgarne, welche ten geringften Draht erhalte. 
In England fpinnt man gewöhnlid, von Nr. 4 bis 60 englifcher 
oder 2?/, bis 40 deutfcher Nummer; in Deutſchland fpinnt man von 
Nr. 12 bis 80 nach deutjcher oder 18 bis 120 englijcher Nummer, am 
häufigiten aber nur bis Nr. 40 beutfcher Nummer oder Ar. 60 eng- 
liſcher Bezeichnung. 
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Die Kontrolmethoden für Erzielung der richtigen Gurumammer 
auf ber Feinſpinnmaſchine, welche auf der bereitS ımter A und B ge- 
fchilverten Anwendung der Probeweife beruhen, find, wie. fie im beut- 
ſchen Kammgarnfpinnereien Anwendung finden, ausführlich in Schmibte 
Lehrbuch, S. 243 gefchildert worden; wir verweilen hiermit auf dieſe 
Schrift, in welcher zugleich mehrere Beifpiele durch geführt ſind, welche 
Beränderungen im Spinnfyftem angebracht werben müflen, wenn man von 
einer beftimmten Nummer auf eine andere übergehen will. Auf den Ab⸗ 
gang ift bezüglich tes Unterfchiedes ber berechneten ton ber wirklichen 
Nummer hier weit weniger Rüdficht zu nehmen, als bei ver Baumwollen⸗ 
fpinnerei, da er weſentlich geringer ift; ev läßt fich 3. 8. für Nr. 60 70 
D (d. h. nad) dentfcher Bezeichnung) zu etwa 2—5 Prozent annehmen, und 
ift zum größten Theile der Art, daß er wieber verarbeitet werben fanı. 

Ueber die Zufammenftellung der Sortimente für die 
verfehiedenen Spinnfyfteme find im Laufe des vorher Mitgetheilten 
ſchon die erforderlichen Bemerkungen gemacht; es follen daher nur 
zwei beutjche, in neuerer Zeit anfgeflellte Enfteme, und zwar das 
eine mit Kämmerei, das andere ohne biefelbe, mitgetheilt werben : 

I. Rammgarnfpinnerei mit Xifterfcher Kämmerei, 

1 Wolf, 

3 Waſchmaſchinen, 

7 Stüd 48° breite Krempeln, 

8 Nabelwalzenftreden (Gilles) zu 2 Paflagen vor und 2 Paſſagen 
nad den Kämmmaſchinen, | 

7 Köpfe Lifterfcher Kämmmafchine, und zwar 2 Deppelföpfe und 
8 einfache, 

1 Breffionöftrede zu 4 Köpfen, 

1 Sasplättmafchine für Kettengarne, 

1 Dampfplättmafchine für Schußgarne, 

3 Prefjionsftreden zu 4 Köpfen für 3 Paflagen, 

1 Grobflyer von 30 Spindeln, 

1 Mittelfyr „ 0° 5 

1 Genfer „ O0 u 

1 Zoutfinflyer „ 80 " 

6 Selfalting Mules von zufammen 2400 Spindeln, 

10 Watermafchinen von zufammen 2240 Spindeln, 

1 Handmule von 200 Spindeln. 
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rechnen; jeßt für das engliſche Syſtem etwa 100 Spinbeln und für 
das franzöfifche und deutſche Syſtem 150-200 Spindeln pro Pferde 
fraft und 90—130 Spindeln einfchließlich der mechaniſchen Kämmerei. 

Die Anlageloften einer Kammgarnſpinnerei (ohne Kämmerei) 
wurden 1835 in Frankreich zu 25 Thlr. einihließlih Gebäude und 
Motor abgefhätt, jet betragen fie circa 18—20 Thlr. Für Deutid- 
land kann man, je nachdem bie Anlage eine größere ober geringere 
Ausdehnung bat, etwa 20—25 Thlr. pro Feinſpindel annehmen. 

Die Koften des Spinnens, ansfhlieklih des Känmens, 
betragen mit Einrehnung aller Unkoſten (Abfchreibung u. f. w.) 1 bis 
1", Pfg. für den Strähn, wobei fi bie letztere Zahl auf feinere 
Nummern, erftere auf die geringeren bezieht. 


VI ie Sabrikation der Halbkammgarne 
(franz. card& peigne, peigné mixte; engl. carded, mock worsted.) 


unterfcheibet fich von ber vorher befchriebenen dadurch, daß bie kurzen 
Wollhaare nicht von den langen getremt, fondern mit benfelben 
gleichzeitig zu einem gefüllteren aber weniger glatten Faden vereinigt 
werben. 

Die gemafhene Wolle wird im Wolfe aufgelodert (vergl. Haupt 
wert Bd. 19 ©. 46), hierauf eingefettet (ebenvaf. ©. 66) und nun 
entweder auf Srempeln, wie fie bei ber Tuchfabrikation gebräuchlich 
find (ebenvaf. S. 70) mehrmal nad einander bearbeitet, oder auf ven 
auf Taf. 97 abgebildeten und befchriebenen Krempeln, oder endlich 
auf beſonders dazu vorgeridhteten Krempeln mit mehreren großen 
hinter einander folgenden Trommeln, welche daher die Anwendung 
mehrerer Krempeln hinter einander erfegen. 

Eine ſolche mehrfache Krempel ift etwa in folgender Art einge 
richtet. An dem einen Ende bat fie ein Zuführtuch zur Aufnahme 
ber geölten Wolle; hinter diefem folgen die Einlaßwalzen, daun die 
erfte Trommel mit 2 Arbeitern, 2 Wendern und einem Rolant; 
zwifchen ber erften und zweiten Trommel liegt als Abnehmer und 
Uebertrager eine Fleine Trommel, weldhe die Wolle an den erften 
Wender der zweiten Trommel überträgt. Die zweite Trommel von 
größeren Durchmeffer als vie erfte hat 4 Arbeiter, 4 Wender und 
einen Bolant; eine Kleine Trommel vermittelt auch bier die lieber 
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tragung an bie britte große Trommel, durch ben erften an leßterer 
befindlichen Wender. Die pritte Trommel ift ebenfalls mit 4 Arbeitern, 
4 Wendern, einem Bolant und einem Abnehmer (Filet) verfehen; von 
dem legteren nimmt ein Hader die Wolle in Form eines dünnen 
Bließes ab; dieſes geht durch einen Trichter nach einem Abzugs⸗ 
walzenpaare, und wirb hinter tiefen durch einen Trichter einer auf 
einer Widelwalze liegenden Spule zugeführt und in derfelben Art zu 
einem Widel aufgemunden, wie dies die Abbildung der Kammgarn- 
frempel auf Taf. 97 zeigt. 

Das von der Krempel gelieferte Band wird nad dem englifchen 
Syſteme auf einer Nadelſtab⸗ oder Nadelwalzenftrede mit Zfacher Dupli- 
rung weiter bearbeitet und burchläuft dann das Syſtem der Vorbe⸗ 
reitungs» und Vorfpinnmafchinen, wie biefelben bei ver englifchen 
Kammgarnfpinnerei gebräudlih find, um enblih auf der Waterma- 
ſchine feingefponnen zu werben; es ift dabei nur noch zu bemerken, 
bag man bei einer der erften Vorbereitungsmafchinen unmittelbar vor 
den Stredwalzen einen Dampflaften angebracht bat, in welchen ſtets 
friiher Dampf eintritt und durch welchen mittelft zweier einander 
gegenüberftehenvner Schlige da8 Band bindurdhgezogen wirb, um ber 
Einwirkung der Feuchtigkeit und Wärme des Dampfes zu unterliegen, 
wodurch einestheild ein vortbeilhafter Einfluß auf den Glanz der 
Welle hervorgebracht, anverntheild das Entkräufeln namentlih dann 
bewirkt werben fol, wenn das gebilvete Band unter entfprechender 
Spannung auf eine Spule aufgewidelt wird. 

Nah anderem Syſteme verwendet man zur Entkräufelung ber 
Molle die früher befchriebene Plättmafchine vor dem eigentlichen 
Streden. 

Die nachfolgenden Maſchinen (vergl. Karmarſch Technologie Vd. 2 
©. 1289) find zur Herftellung von Stid- oder Xapifferiegarnen 
Nro. 10 bis 20 englifch befiimmt, und Haben dabei die bemerften 
Hauptverhältniſſe: 
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Die Kontrolmethoden für Erzielung der richtigen Garuummmer 
auf der Feinfpinnmafchine, welche auf der bereit unter A und B ge- 
fhilverten Anwendung ber Probemweife beruhen, find, wie fie in dent⸗ 
hen Rammgarnfpinnereien Anwendung finden, ausführlich in Schmibte 
Lehrbuch, S. 243 gefchildert worben; wir vermweifen hiermit auf dieſe 
Schrift, in welcher zugleich mehrere Beiſpiele durch geführt find, welche 
Beränderungen im Spinnfuftem angebracht werben müffen, wenn man von 
einer beſtimmten Nummer auf eine andere übergehen will. Auf den Ab- 
gang ift bezüglich des Unterfchiebes der berechneten ton der wirklichen 
Nummer hier weit weniger Rückſicht zu nehmen, als bei der Baumwollen⸗ 
fpinnerei, da er wefentlic geringer ift; er läßt ſich 3. ®. für Nr. 60—70 
D (d. h. nad) deutfcher Bezeichnung) zn etwa 2—5 Prozent annehmen, nnd 
iſt zum größten Theile der Art, daß er wieber verarbeitet werben Tann. 

Ueber die Zufammenftellung der Sortimente für die 
verfchiedenen Spinnfyfteme find im Laufe des vorher Mitgetheilten 
fhon die erforverliden Bemerkungen gemacht; es follen daher nur 
zwei beutjche, in neuerer Zeit aufgeflellte Syſteme, und zwar das 
eine mit Sänımerei, das andere ohne biefelbe, mitgetheilt werben : 

L Rammpgarnfpinnerei mit Liſterſcher Kämmerei, 

1 Wolf, 

3 Waſchmaſchinen, 

7 Stüd 48° breite Krempeln, 

8 Nadelwalzenſtrecken (Gills) zu 2 Paſſagen vor und 2 Baffagen 
nach den Kännnmafchinen, 

7 Köpfe Liſterſcher Kimmmafchine, und zwar 2 Doppelköpfe und 
8 einfache, 

1 Breffionsftrede zu 4 Köpfen, 

1 Gasplättmaſchine für Kettengarne, 

1 Dampfplättmafchine fir Schußgarne, 

3 Preffionsftreden zu 4 Köpfen für 3 Paſſagen, 

1 ©robflyer von 30 Spindeln, 

1 Mitelfyer „ 40 o „ 

1 Feinflyjer 60 on 

1 Toutfinflyer 80 n 

6 Selfalting Mules von zuſammen 2400 Spindeln, 

10 Watermafchinen von zufammen 2240 Spindeln, 

1 Handmule von 200 Spindeln. 


x 
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II. Rammgarnfpinnerei für eine wöchentliche Produktion von 2000 Pfo. 
Kette Nro. 30 und Schuß Nro. 36— 40, 

1 Prefjionsftrede zu 4 Köpfen, 

1 Saspfätte mit 10 Walzen und 24 Flammen, 

2 Preffionsfireden zu 4 Köpfen (zu 2 Paffagen), 

1 Feinftrede mit Würgelapparat zu 8 Spulen, 

1 Grobflyer zu 40 Spindeln, 

1 Mittelfiyer zu 60 Spinbeln, 

2 Feinflyer zu 80 Spinbeln, 

5 Selfaftors mit zufammen 1650 Spindeln, 

6 Watermafchinen mit zufammen 1200 Spindeln, 

12 Weifen, & 30 Spindeln. 

Die Maſchinen erfordern 21 Mädchen zur Bedienung, 10 Knaben 
für die Selfaltors und einen Spinner. Die Durchfchnitteleiftung 
pro Spinbel würde ſich zu 25 Zahlen in der Mode für die Durd- 
ſchnittsnummer 36 ergeben. 

Der Zuſammenhang zwifhen den Feinfpindeln und 
erforberlihen Rämmern oder Kämmmafchinen ergibt fih un 
gefähr in folgender Art: 

1000 Feinfpindeln liefern wöcdentlih etwa 1500—1600 Pf. 
Nro. 20 oder 380 Pfb. Nro. 50—60. 

Dazu liefern den Zug von B Wolle 150—160 Kämmer. 

vor AA Wolle ..... 40-50 Kämmer 
oder von Fifterfchen Kämmmafhinen 1,5—1,6 0,5 
daher wird eine Fifterfche Kämmmafchine 
genügen für circa . . 2.2... 630-670 2000 Feinfpindeln, 
Dagegen eine Schlumbergerfche für. . 280-350 800—1000 „ 

Die früher bejchriebene Collierfhe Kämmmaſchine arbeitete in der 
Spinnerei von Riesler und Schwart für 500 Feinfpinbeln vor. 

An Ferfonal für die eigentlihe Kanımyarnfpinneret ſind für 
1000 Spindeln in England 12 Perfonen erforberlih; in Frankreich 
und Deutfhland 20—25 bei Anwendung der Handmulen, und 13—14 
bei Auwendung von Selfaktors; für die gefammten Arbeiten einfchließlich 
bes Maſchinenkämmens laſſen fich Die vorhergehenden Zahlen fir das Per- 
fonal bei Benugung von Handmulen etwa um 40—50 Prozent erhöhen. 

An erforderlider Bewegkraft konnte man in früherer Zeit 
für mittlere Garnnummern etwa 300 Yeinfpindeln pro Pferdekraft 

Technolog. Enerfl. Suppl. IM. AA 
{id 
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Strähn, hank; legterer. ift daher 560 Yarbs ober 1680 Fuß engl. 
db. b. %/, fo lang als ein deutfcher Strähn. 

Diefe Weife heißt in England short reel; für Deutfchland bes 
ftimmte Garne werden häufig nach der middle reel von 1%, Narbe 
Umfang (glei der in Deutſchland gebräuchlichen) aufgemacht; außer 
dem kommt nod bie long reel von 2 Dards Weifenumfang vor, 
wobei aber nur 40 Fäden auf das Gebind gerechnet werben, unb 
daher die gefanmte Fadenlänge im Strähn der bei der kurzen Weife 
gebräuchlichen gleich iſt. 

Die eugliſche Feinheitsnummer gibt an, wie viel hanks, 
Strähne, zuſammen ein englifhe® Pfund wiegen; dieſe Nummer 
forrefpondirt daher kei der middle reel mit ber deutſchen, ift aber 
bei ber short reel und long reel %,nial fo groß als die beutfche bei 
einem und demfelben Garne. 

Bei der franzöfifhen Feinheitsbeſtimmung weilte man 
bi3 vor furzem am häufigften Strähne, Echees, &chevettes von 
710” (600 Aunes) und beftimmte die Nummer durch die Anzahl der 
Strähne, die zufammen , Kilogr. wogen. Tod kommen aud 
Strähne von 700* und 731” (fäljhlid = 600 Annes geredhnet) 
und von 785" (zu 660 Aunes gerechnet) vor, und es wurbe nament- 
lich früher ftatt tes halben Kilogrammes das alte Parifer Bfund 
— 0,4895* als Gewichtseinheit zur Nummerbeftimmung verwendet. 

Bei offiziellen Vergleihungen bedient man ſich in neuerer Zeit 
der Strähne von 1000* Länge und beftimnit die Freiheitsnummer 
nah der Anzahl Strähne, welche zufammen entweder '/,* oder 1" 
wiegen; fo ift die Yeinheitsvergleichung in den Berichte der franzüfi- 
ihen Kommiſſion über die Londoner Ausftelung vom Jahr 1851 
durchgehende nad) 1000 Dieter Fadenlänge für Y%, Kilogr. und in 
dem offiziellen Berichte Über die Parijer Ausftelung bes Jahres 1855 
nach 1000 Meter Tadenlänge und 1* Gewicht durchgeführt. Dan 
bezeichnet dies etwa in folgender Art: Nro. 10 ”,, au demirkilogramme, 
und Nro. 10 */ au kilogramme. 

Hiernah find die folgenden Feinheitsnummern nach ben ver- 
ſchiedenen Bezeichnungsſyſtemen identisch: 

Deutſches Engliſche franzöſiſche Nummer zu 
Syſtem. short reel 710” u. '/, K. 10000 u.“, K. 1000* u. 1 K. 
80. 120. . 9. 68. 136. 
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und man muß, um die beutfche Garnnummer zu erhalten, die englifche 
Nummer mit %/,, die franzöfifhe Nummer von 710” und '/, K. mit 
0,84, die franzöfifhe Nummer von 1000" und Y, K. mit 1,18, 
bie franzöfifche Nummer von 1000* unb 1 K. mit 0,59 multipliziren. 
(Der zuerft ermähnte franzöfifche Ausftellungsbericht Über die Londoner 
Ausftelung hat aber ftatt der hier angegebenen Zahl 68, welche ber 
engliſchen Nummer 120 gleich ift, die Zahl 69 angewenvet, und es 
würden dann die Reduktionszahlen auf bie deutſche Nummer nicht 
1,18 und 0,59 fendern 1,16 und 0,58 fein.) 

Bezügli der Weinheit und Güte der Wolle, melde zur Her- 
ftellung der Garne verwendet wurbe, geht auf die Garne ebenfalls 
eine bein Sortiren zu beachtende Bezeichnung über, bie in England 
mit ben Ausbrüden fine, super, better super, best super, super 
super, best super super u. f. w., in Deutfchland mit ber bier 
gewöhnlichen Bezeihnung der Wolle von AAA bis D gegeben 
wird, 

Bor dem Bündeln oder Doden wird das Garn eine Zeit 
lang der Einwirkung der Luftfeuchtigkeit in einem Kellerraume aus⸗ 
gefegt, um den Draht ſcheinbar zu vermindern und eine befjere Ab⸗ 
rundung bed Fadens zu erhalten. Bei dem Bündeln und Doden felbft 
wird ebenfo verfahren, wie es für Baummollengarne im Suppl. Bd. 1 
©. 355 befchrieben worden if. Kuglifhe Garne werben oft in 
4 pfündige Padete verpadt und 60 ſolche Bündel dann in einen Ballen 
von 240 Pfd. vereinigt; Kettengarne verpadt man häufig in 10 pfün- 
dige Padete; Schußgarne größtentheils in ein oder zwei Groß⸗Bündel, 
welche 144 oder 288 Strähn enthalten, von denen 6 zu einer Docke 
vereinigt find; das Gewicht eines foldhen Bündels varirt dann nad) 
der Feinheitsnummer. 

Unter den fonft vorkommenden Bollendungearbeiten finb nach⸗ 
folgende zu erwähnen: 

Einige Garne werden gefengt, hierzu dient eine der im Supple⸗ 
mentbande I. ©. 348 bejchriebenen gleiche Gasſengmaſchine. 

Statt des Sengens, und wenn durch basfelbe eine Beeinträchti⸗ 
gung der Farbe des Garnes zu befürdten ift, bat man auch das 
Scheren anzuwenden verfudt, und unter dem fchraubengangförmigen 
Meffer einer Zylinderfchermafchine die Kammgarnfäden, während fie 
eine ftetige Drehung erfahren, hindurchgezogen. 
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Tas Wafchen ift namentlich bei den in Del gefponnenen Sarnen 
dann nöthig, wenn biefelben ohne Del (scoured; franz. maigre) 
in den Handel gebracht werben follen. Eine von Midgley und Collier 
in Halifax hierzu Tonftruirte Mafchine, die zugleich zum Dämpfen der 
Garne dienen kann, ift im Polyt. Eentralbl. 1856 S. 1490 befchrieben 
und abgebilvet. 

Biele feinere Webegarne und die Strumpf- und Gtridgarne 
werben buplirt, es wirb hierbei 2fache bis 10fache Dupfirung, je 
nach ter Beltimmung der Garne angewendet, und dabei von den 
Zwirnmaſchinen Gebrauch gemacht. 

Endlich werben viele Garne und namentlich die Stid-. oder Ta⸗ 
pifleriegarne, bevor fie in den Handel kommen, gefärbt. 


VII. Bie verfciedenen Kammgarne. 


Die in England fabrizirten Kammgarne, worsted, find ent- 
weder aus ber groben, langen und fchlichten aber ſtark glänzenden 
englifchen Wolle gefponnen und heißen dann hard worsted nnd werden 
zu Damaft, Lafting, Orleans u. f. w. ober auch als Strid- und 
Bofamentiergarn verwendet; ober aus der feineren, fürzeren und wenig 
glänzenten beutfchen, auftralifhen oder Kap-Wolle und werben dann 
soft worsted genannt, audy wohl mit dem im meiteren Sinn gefaßten 
Ramen Merino Yarn bezeichnet und zu Thibet, Merino, Woll- 
muffelin u. f. mw. verwendet; zwifchen beiden fteht die aus ftärferen 
Wollen (etwa deutſcher C Wolle und darunter) gefponnene Mittel 
gattung middle worsted, weldye dem Merinogarn ähnlich if. Es 
ift gebräuchlich das Garn nah dem Stoffe zu bezeichnen, zu dem es 
verwenbet werben fol, und dem Namen bes Stoffes dann warp 
oder weft beizufegen, je nachdem das Garn als Kette over Schuß 
dienen foll, wobei, wie fchon früher bemerkt wurde, die Kette ftets 
einen ftärferen Draht erhält, al8 der Schuß; hiedurch entftehen 3. 8. 
die Benennungen lasting warp, lasting weft u. ſ. w. Die für 
mechanische Stühle beftimmten Webegarne bedingen zu Ounften größerer 
Haltbarkeit ftet3 die Verwendung eines etwas befferen Rohftoffes, ter 
zu Garn für Hanbftühle verarbeitet die Erzielung eines um einige 
Nummern feineren Garnes möglich machen würde. 

Die engliſche Kammgarnſpinnerei iſt ausgezeichnet in der Pro⸗ 
duktion des hard worsted, welches in der Ausdehnung von 
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Nro. 4 bis Nro. 50 oder höchſtens Nro. 60 E. (d. 5. Nro. 3 bie 
Nro. 40 D) gefpennen wird; vie niedrigeren Nummern bienen babe 
zur Herftelung von Deden und Teppihen und als Tapifferiegarn. 
In der Herftellung der Garne aus deutfcher und auftralifher Wolle, 
soft worsted ober Merino Yarn, ſteht England hinter der bentfchen 
und franzöfifhen Kammgarnerzeugung zurüd, was weſentlich in dem 
englifhen Spinnfyfteme und in der faft ausſchließlichen Verwendung 
ver Wotermafcine (nur ausnahmsweife wendet man in England ben 
Selfaktor an) feinen Grund hat. In diefen Garnen wird in England 
gewöhnlich Nro. 44 bis Nro. 64 E (d. h. Nro. 30 bis Niro. 42 D) 
gefponnen, wenn auch die Ausftellung bed Jahres 1851 weit feinere 
Garne aus englifhen Spinnereien zeigte, die aber weniger für ben 
Bedarf als nur für die Ausftellung beftimmt waren. 

Heald Yarn- ift zu Geſchirren für Webftühle beftimmt, in ber 
Veinheitsnummer 40 E geiponnen, ſehr ftark gebreht und bis zu 
10fad duplirt. _ 

Halblammgarne, carded, werben theils einfarbig, theils melirt 
namentlih zu Hofen- und MWeftenftoffen mit baunmvollener Kette vers 
wendet, welde man fonft mit Streihgarnfchuß (woollen yarn) her⸗ 
ftellte, und die durch das in feineren Nummern berzuftellende Halb- 
fammgarn eine wefentlihe Vervollkommnung erfahren haben. Auf 
der Ausftelung des Jahres 1851 fanden ſich folde Garne in ber 
Austehnung von Nro. 40 bis Nro. 160 E (d. h. Nro. 27 bis Nro. 
107 D) vor. Vorzugsweiſe wird dieſes carded zu Strid-, Tapifferie- 
und Strumpfgarn verwendet. | 

Unter Lustre Yarn verfteht man namentlid das aus Alpafa und 
Mohair in Vermifhung verfelben mit langer Wolle erzeugte Garn. 

Alpaka wird von Nro. 20 E bi Nro. 80 E verfponnen; viel 
feinere Erzeugniffe, angeblich bis Nro. 200 E (vd. h. 138 D) zeigte 
die Londoner Ausftelung 1851 ald Ausftellungsarbeiten. 

Mohair verfpinnt man von Nro. 24 E bi Nro. 100 E und 
vermiſcht e8 oft mit langen englifchen Wollen, um ein Alpafa ähnliches 
Erzeugniß zu erhalten. 

Genappe wurde ein aus langer Wolle mit Alpaka und Mohair 
vermifchtes Garn zu nouveautss beſtimmt, auf der Fondoner Aus- 
ftellung genannt, welches bi8 Nr. 60 E gefponnen und über Gas 


geſengt war. 
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Das engliſche Kammgarn wird, da die Wolle vor dem Spinnen 
geölt wirb, entweber ungewafchen (in oil) ober gewafchen (scoured) 
verlauft. 

Außer dem einfachen Garn (single) kommt duplirtes (doubled, 
folded) vor, und zwar 2, 3, 4dräbtiges u. f. w. unter dem Na⸗ 
men: 2fold, threads, 2 oords x. Die Numerirung der duplirten 
Garne ift eine folge, daß man die Feinheit des einfachen Fadens und 
die Nummer des duplirten Garnes baraus erfieht, fo wirb 3. B. 
Afach buplirtes Garn, von weldhem ber einfache Faden bie Feinheits⸗ 
mmmer 28 bat, ald Nr. ?,,, bezeichnet. 

Fran kreich probuzirt worzugsweife auf Mulemafchinen und 
Selfaktors Kammgarne, welche fi durch Weichheit, Gleichförmigfeit 
und Feinheit auszeichnen. Man unterfcheidet chaine, Kette, mit ſtärk⸗ 
ſtem Drahte, demi-chatne, Halbkette, mit mittlerem Drahte und 
trame, Schuß, mit geringftem Drahte. 

Nah Bernoville's mehrfach erwähnten Berichte über die Kamm⸗ 
garnfabrifation auf der Tondoner Austellung des Jahres 1851 ift die 
Erzeugung feiner Garne im Laufe ber Zeit in der Art fortgefchritten, 
daß man Garne erzeugte im Yahre 
1825 bis zu Nro. 70 1710” auf '/,*) glei 58 D ſchlecht gefponnen, 


18350 „ „ „ 120 " „100 „ mittelmäßig, 
1835 „ un 1% n „ 110 „ ziemlich gut, 
1840 „ „  „ 150 " „ 126 „ gut, 

1845 „ n 200 " „ 168 „ fehr gut, 

1850 „ »  „ 300 „ „ 252 „ vorzüglid, wobei 


zu bemerfen ift, daß ſich die für bie Artikel des gewöhnlichen Ge- 
brauches erforverlichen Gefpinnfte auf höhere Yeinheitgnummern nicht 
beziehen, als fie für die deutſche Kammgarnſpinnerei nachfolgend an« 
gegeben find. 
In London waren 1851 audgeftellt Kette bis Nro. 144 D und 
Schuß „ „ 168D. 
Auf der Parifer Ausftellung des Jahres 1855 waren vorhanden 
Kette bis No. 90 (1000 auf 1") gleih Nro. 53 D. 
Halblette „ 112 „ " " „ 66D. 
Schuß „ M3 Oo „ " „ 143 D. 
Halbfanımgarne (peigne carde, peigne mixte) welche nament« 
Ich für dichte Zeuge und leichtgemwalfte Stoffe: billigere Merinos, 
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Halbmerinos, Hofenzeuge u. f. w. beftimmt waren, hatten 1855 auf 
der Parifer Ausftelung Harmel und Ponlain, wenn auch größten- 
theils nicht in ber Feinheit und Gleichförmigleit wie reine Kamm⸗ 
garne, ausgeftellt. 

Die höchſten ausgeftellten Nummern waren 

für Kett 143= 84D. 
„ Balblette 106 = 64 D. 
„ Schuß 20 = 118D. 

Gefpinnfte aus Kafchmirwollewaren 1851 in London von Nro. 50 
bis Nro. 328 D audgeftellt. 

Bardge: Garn zu Nonnenfchleiern wird in großer Feinheit, Gleich» 
förmigfeit und Weftigfeit mit der Hand gefponnen; es läßt ſich das 
felbe aber nicht zu bunten Geweben verwenden, ba die Produkte ver- 
ſchiedener Spinnerinnen beim Färben etwas verfchierene Farbennüancen 
annehmen. 

Die deutſchen Kammgarnfpinnereien erzeugen für den 
Bedarf 
aus hochfeiner Wolle AAA Wolle Kette Nr. 40 - 60 Schuß Nr. 60— 80 

(ausnahmsmelfe auch Nro. 100 aus Elekta⸗Wolle) 
AA „nn DO „ . 49-60 
A vn 28-34 „ u 3648 
aus veredelter Kanmole B „» un m 26—32 „ u 30-46 
„ feiner annwmle CC 5 nn DO „ u 28—36 
aus mittlerer und orbinärer Landwolle geringere Nummern. 

Auf der Londoner Ausftelung befand fi) aus Deutſchland Kette 
bis Nro. 66 und Schuß bis Nro. 100. 

Zephurgarne als Stid- und Hälelgarne verwenvet, werben 
aus A A Wolle gewöhnlich in der Feinheit Nro. 24—30 E gefponnen 
(die englifhe Nummer ift hierbei ausſchließlich gebräuchlich), ſie kommen 
2= bi8 18 fady duplirt vor und werben in 2facher Tuplirung nament- 
Ih als Häfelgarne (auch Mooswolle genannt), in 4—8 fader 
Duplirung am gewöhnlichften als Stickgarne verwendet; flärkere Dupli- 
rungen werben nur auf befondere Beſtellung gefertigt. Sie werben 
ungefärbt verfponnen und in den namentlih in Berlin und Hamburg 
(daher ver Name Berliner und Hamburger Garne) vorhandenen 
Tärbereien, welche mehr als 1500 Yarbenabftufungen auf ihren Dlufter- 
farten haben, für den Handel vorbereitet. 
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AS Bofamentiergarne werben außer englifchen 1—-Abrähtigen 
Kammgarnen von Nro. 24—36 E, von benen die 3 drähtigen nament- 
lich zu Gurten, die Adrähtigen zu Franſen verarkbeitet werben, die 
vorher erwähnten Zephyrgarne und Kaftorgarne benugt. Letztere 
werben vorzugsweife aus ber langen groben Wolle der Eiderfchafe 
zur Teinheitönummer 4 E bi8 12 E verfponnen und Afach duplirt. 

Stridgarne find theils Streichgarne, theild Kamm⸗ und Halk- 
fammgarne in der Feinbeitenummer 4 bis 5 und gemöhnlih 3 Bis 
4fach, aber auch mehrfach duplirt. 

Strumpfgarne werden aus A und AA Wolle geſponnen in 
der Feinheitsnummer 38 — 48 und zweifach duplirt. 

Mit dem Namen Phantaſiegarne bezeichnet man Garne, 
welche aus Vermiſchungen von Wolle und anderen Stoffen hergeſtellt 
werden; vorzugsweiſe gehören hierher die Vermiſchungen der Wolle 
mit Seide, deren Erzeugung in neuerer Zeit weſentlich dadurch er- 
leihtert worden ift, daß man bie Flockſeide auf Kämmmaſchinen bear- 
beitet und baburd ein mit der Wolle leichter vereinbares Produkt 
erhält; und die Bermifchungen der Wolle mit Leinen. 

Außerdem findet zur Erzeugung beftimmter Gattungen halb» 
wollener Waren eine Vermischung der Wolle mit Baummolle Statt. 
Hier ift das 

Bigognegarn, das aus Streichwolle unter Zufaß von '/, bis 
3/, und mehr Baumwolle auf Streichgarnart verfponnen wird, und das 

Halb-Merinogarn zu erwähnen, welches unter gleihem Zu- 
fate von kurzer Kammwolle auf Kammgarnart verfponnen wird. Oft 
wird aud eine Verbindung von Baumwolle un? Wolle dadurch er: 
zielt, daß man hinter den Vorderzylinder einer Kammgarnfeinſpinn⸗ 
mafchine einen Baummollenfaden zuführt, der dann von der dehn⸗ 
bareren Wolle äußerlich umfponnen wird. 

Schließlich mögen bier noch einige Notizen Über die Ausdehnung 
der Kammgarnfpinnerei folgen. 

Ueber diefelbe laſſen jich für die Zeit 1849—1853, wefentlich nady 
ben von Bernopille in feinem öfters angeführten Außsftellungsberichte, 
folgende Angaben zufammenftellen. Die Feinſpindelzahl beträgt 
in England 875830 Spindeln, melde von 8300 Pferdekraft be- 

trieben werben, darunter arbeiten 
circa 150000 für Alpafa und Mohair 
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circa 50000 fir Merinoähnliche Wollen, 
„ 675830 für lange englifche Wollen, 
in Frankreich 850000 Spindeln, von denen 50000 als nur zeitweilig 
befchäftigt anzunehmen find; 
im Zollverein 137000 " " 
in Defterreih 25000 n 
in Spanien 18000 " 
in Rußland 11000 „ größtentheils für Halblammgarne. 
1916830 „  jufammen. 

Nach Alcans Bericht Über die Heilmann'ſche Kämmmafchine vom 
Jahr 1857 waren über 800 folde Maſchinen in Frankreich in Thätig- 
feit, welche täglih 80,000 Pfd. Welle kämmen und etwa 50000 bis 
60000 Pfo. Zug liefern; in Deutfchland follten ungefähr 300 und in 
Rußland Über 50 in Thätigfeit fein. 

Das Königreih Sachſen hatte 1857 in feinen Kammgarnſpinne⸗ 
reien 113 Kämmmaſchinen, darunter 82 Schlumbergerfche, und etwa 
77500 Feinſpindeln, größtentheil® Mule- und Selfaktorfpindeln, im 
Gange. 

Dr. Julius Hülſſe. 


Zuſatz zum Artikel Gyps 
(S. 426). 


Um bei Anfertigung der Yeimformen an Leim zu fparen, zugleich 
den Yormen mehr Haltbarkeit zu geben, umkleidet man fie mit Gyps 
auf folgende Weife. 

Soll z.B. ein flaches Drnament in Hautrelief abgeformt werben, 
fo wird um dasfelbe ein Rand von Holz oder Pappe aufgeftellt, bie 
ganze Fläche des Modells mit weichen Drudpapier bebedt, hierüber 
eine etwa fingerbide feuchte Thonplatte aufgebrüdt, und dieſe mit 
einer beliebig dien Lage Gyps Übergoffen, in deren Mittelpunkt man 
eine von oben bis unten durchgehende Deffnung ausfpart. Sodann 
nimmt man den erhärteten Gypsguß ab, befeitigt Papier und Thon, 
feßt tie Gypodecke wieder auf das Modell, befeftigt in beren Oeff⸗ 
nung ein 10 bis 12 Zoll hohes trichterartiges Rohr, fchüttet endlich 


704 Zuſatz zum Artilel Gype. 


durch dieſes den flüffigen Leim ein, welcher in Folge des Druckes, ven 
der im Rohre ſtehende Theil ausübt, den Hohlraum zwifchen Mobell 
und Gupshülle fehr gut ausfällt und mit letzterer fidh vereinigt. — 
Wie man ein ähnliches Verfahren anwenden kann, um mehrtbeilige 
Formen über runden Modellen zu verfertigen, ergibt ſich bei geringem 
Nachdenken von felbft. 

K. K. 
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